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Resumen:

> En el siguiente trabajo se estudia el nivel de conocimiento que poseen los
estudiantes de primer afio de la especialidad Mecanica Industrial del IPI:
Lazaro Céardenas del Rio, acerca de los contenidos sobre los principales
riesgos laborales a que pueden estar sometidos en un Taller de Maquinado.
Para este estudio se utilizaron los diferentes métodos de investigacion,
tanto de nivel teérico como de nivel empirico. En la investigacion se
determinan como regularidades que en ocasiones se hace referencia a los
contenidos sobre los riesgos laborales en los talleres pero es vaga e
insuficiente, no existen materiales que respondan a los contenidos
relacionados con los riesgos laborales en el Taller de Maquinado y se
dificulta el estudio independiente de los estudiantes por no contar con un material
impreso que les brinde apoyo sin la presencia del profesor; por lo que se hace
necesario la elaboracién de un folleto con el objetivo de desarrollar un aprendizaje
consciente a partir de los contenidos relacionados con los principales riesgos
laborales en los talleres de torno, que le permita a los estudiantes hacer andlisis

reflexivos sobre los mismos.



Abstract:

In the following work a study is made about the level of knowledge held by first-
year students of the Industrial Mechanics specialty in the IPI: Lazaro Cardenas del
Rio, about the contents on the main occupational risks that may be subject in a
Machining Workshop. For this study, the different research methods, both
theoretical and empirical level were used. In the research are determined as
regularities that sometimes refers to the contents on occupational risks in the
workshops but it is vague and insufficient, there are no materials that respond to
the contents related to occupational hazards in the Machining Workshop and it is
difficult the independent study of the students because they dont have a printed
material that provides support without the presence of the teacher; so it is
necessary to prepare a brochure with the aim of developing a conscious learning
from the contents related to the main occupational risks in the lathe workshops,
which allows the students to make thoughtful analysis about them.
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Introduccion:

En los udltimos tiempos la escuela cubana ha estado inmersa en una profunda
Revolucion educacional, donde cada profesor juega un rol protagonico, lo que
demuestra que la escuela cubana ha logrado estar en la vanguardia de la
educacion en América Latina y el Caribe. La situacion de la educacion en Cuba
parte de crear realidades Unicas en el escenario internacional, no existe otro
modelo educacional en el mundo que se acerque al modelo cubano en cuanto a
equidad, sin marginacién de ningun tipo, con su nivel de calidad uniforme. Hoy
puede decirse que la Revolucion ha igualado las posibilidades reales de
conocimientos y oportunidades de desarrollo fisico y mental para los nifios,
jovenes y todos los ciudadanos en general, sin importar lugar de residencia,
distincién o diferencia de género, edad, color de piel, credo religioso, politico u
origen social, todos los cubanos tienen acceso equitativo a la educacion de
manera gratuita durante todo el proceso de ensefianza. Ello se debe a la politica
educativa de nuestro gobierno que responde a los intereses del estado en

correspondencia con su sistema social.

La sociedad cubana actual se plantea la importante necesidad enriquecer la
formacién cultural del hombre, cuya preparacion lo ponga a la altura del desarrollo
del mundo, un hombre culto que comprenda lo problemas de su contexto y del
mundo, con argumentos necesarios para asumir una actitud dirigida al alcance de

los ideales sociales de nuestra Patria.

Desde el triunfo de la Revolucion, el MINED realizé esfuerzos por dotar los centros
del pais de los medios necesarios para asegurar la calidad de los procesos de
ensefianza. A pesar de los muchos recursos destinados a la elaboracion de ellos,
ha resultado insuficiente el arsenal de medios de todo tipo que necesita el alumno
para poder asegurar el aprendizaje de los contenidos de estudio de forma clara y
precisa. Por lo que cada dia, en cada aula los docentes buscan alternativas y
soluciones a cada problema que se presenta en el terreno pedagdgico. Las

dificultades en el aprendizaje escolar son precisamente el centro de los problemas



en la gran mayoria de los Institutos Politécnicos Industriales, (IPI) dada por el
desconocimiento del perfil ocupacional de la especialidad por la que opta el
estudiante y por el nivel que ingresan los alumnos a este tipo de ensefianza, si a
este ultimo problema le incluimos la falta de material adecuado y necesario para
trabajar, la situacion se nos presenta aun mas complicada. En los Institutos
Politécnicos Industriales es donde se sientan las bases para el desarrollo de un
profesional competitivo y exigente acorde a la sociedad cubana actual. En ellos se
preparan los futuros técnicos medios y obreros calificados que van a trabajar en la
produccion. Es necesario entonces que desde los comienzos de su formacion
conozcan el ambiente laboral en que desempefiaran su futura profesion. Se debe
tener en cuenta las condiciones de trabajo y distintos escenarios donde los futuros
graduados pueden laborar. Los riesgos, se encuentran presentes en el entorno
laboral y son las causas inminentes de eventos tales como: Accidentes del
Trabajo, Enfermedades Profesionales, Averias, Contaminacion, Incendios y
Explosiones, y cualquier otro evento que estos pueden originar, se hace necesario
profundizar en su analisis y estudio, para evitar su impacto sobre el hombre, los

medios productivos y el Medio Ambiente Laboral.

En las actividades desarrolladas con los estudiantes en la especialidad Mecénica
Industrial especificamente en la asignatura Taller de Maquinado se observé que
los estudiantes no conocen sobre los riesgos que implica trabajar en un taller de la
especialidad, riesgos que pueden ser debidos al ambiente laboral o al desarrollo
de su propia actividad como profesional. Los estudiantes no se preparan para
realizar la actividad que le corresponde en condiciones seguras y con la menor
afectacion de los agentes ambientales. Muchas veces desconocen o no le prestan
atencion a las medidas que deben tomar para cuidar su salud y trabajar en un
ambiente seguro. El estudiante no es consciente que debe conocer los riesgos
laborales a que estara expuesto, para con ello poder minimizar las consecuencias
que para su salud pueden provocar. Al analizar la situacion existente permite

formular el siguiente Problema cientifico.

Problema Cientifico: ¢ Como contribuir a la preparacion de los estudiantes en los

contenidos relacionados con los riesgos laborales en el Taller de Maquinado en la



especialidad Mecanica Industrial?

Objeto de la investigaciéon: Proceso ensefianza - aprendizaje de la asignatura
Taller de Maquinado en la especialidad Mecéanica Industrial.

Para darle respuesta a este problema, se propone profundizar en los
conocimientos que tienen los estudiantes sobre los riesgos laborales, para
cumplimentar las exigencias de la Educacion Técnica y Profesional, al propiciar
que el futuro egresado conozca y sea capaz de tomar medidas para evitar que los
riesgos laborales sean causantes de enfermedades comunes o profesionales, o
también sean los responsables de accidentes laborales. Ademas, de crear
condiciones para cumplir las exigencias que plantean los Sistemas de Salud y
Seguridad del Trabajo para la especialidad de Mecéanica Industrial. De vital
importancia resulta este tema en dicha especialidad, donde se crean las bases
para la formacién de técnicos medios y obreros calificados responsables,
necesarios para el desarrollo de la economia del pais en multiples sectores. Como
propuesta para resolver la situacion existente es elaborar un folleto De ahi que el
objetivo de la investigacion sea:

Objetivo General: Proponer un folleto que contribuya a la preparacion de los
estudiantes en los principales riesgos laborales en la asignatura Taller de
Maquinado en la especialidad Mecanica Industrial.

Interrogantes Cientificas:

1- ¢ Cudles son los fundamentos tedricos y metodoldgicos en el uso de los medios
de ensefianza en el proceso de ensefianza y aprendizaje en el Taller de
Maquinado en la especialidad Mecanica Industrial?

2- ¢Qué necesidades deben presentar los estudiantes en el aprendizaje de los
principales riesgos laborales en el Taller de Maquinado en la especialidad
Mecénica Industrial?

3- ¢Qué estructura, contenido y orden logico debe presentar el folleto que
posibilite el conocimiento de los principales riesgos laborales en el Taller de
Maquinado en la especialidad Mecéanica Industrial?

4- ¢ Qué valoracidon ofrecen los especialistas sobre la calidad y pertinencia de la

propuesta?



5- ¢ Qué nivel de efectividad demuestra el folleto elaborado?

Tareas Cientificas:

1- Determinacion de los fundamentos tedricos y metodologicos relacionados con el
uso de los medios de ensefianza en el proceso de ensefianza y aprendizaje en el
Taller de Maquinado en la especialidad Mecénica Industrial.

2- Diagnostico de las necesidades que deben presentar los estudiantes en el
aprendizaje de los principales riesgos laborales en el Taller de Maquinado en la
especialidad Mecanica Industrial.

3- Disefo de un folleto cuya estructura y orden logico posibilite el aprendizaje de
los estudiantes en los contenidos relacionados con los principales riesgos
laborales en el Taller de Maquinado en la especialidad Mecanica Industrial.

4- Valoracién por los especialistas de la calidad y pertinencia del folleto propuesto.
5- Validacion del folleto a partir de una prueba pedagdgica.

Poblacion:

La integran los estudiantes de primer afio de la especialidad Mecénica Industrial y
los profesores de la asignatura Taller de Maquinado del IPI Lazaro Cardenas.
Muestra:

La integran 16 estudiantes y 3 profesores de la especialidad Mecéanica Industrial
de primer afio del IPI Lazaro Cardenas por lo que es intencional y no
probabilistica.

Métodos a utilizar:

Métodos de nivel Tedrico:

Analitico - Sintético:

Se utilizé para procesar la informacion cientifica consultada, asi como el analisis
de los elementos esenciales para el disefio de la propuesta.

Inductivo - Deductivo:

Se utilizé para procesar la informacion cientifica consultada y recogida mediante la

aplicacién de los diferentes instrumentos.



Historico - Logico:
Sirvié para contextualizar el problema, sus antecedentes, su desarrollo y posible
evolucion, en la que se sustenta su marco teérico referencial y la solucion.

Métodos Empiricos:

1. Analisis de documentos:

Se revisan una serie de documentos, como son el plan de estudio de la
especialidad, para ver la cantidad de asignaturas donde puede existir peligro de
vulnerabilidad de los riesgos laborales. El programa de la asignatura, para
constatar los contenidos relacionados con los riesgos laborales y cuales pudieran
ser mas propensos a ocurrir De igual forma se analiz6, la programacion de las
Practicas de Produccién y las clases que se imparten en las aulas anexas, para
buscar las regularidades en los contenidos que iban a ser propuestos.

Planes de clases, para constatar si en estos documentos estd plasmado el

tratamiento que se le debe dar en las clases al tema de los riesgos laborales.

2- Observacion:
Se realizd con el objetivo de determinar si el profesor en sus clases da lugar al
estudio de este contenido.

3- Encuesta:
Se les aplica a los estudiantes para conocer el grado de conocimiento que poseen
respecto a los riesgos laborales en el Taller de Maquinado en la especialidad
Mecanica Industrial.

4- Entrevista:
Se realiza a los profesores de experiencia con el objetivo de demostrar la
necesidad del contenido propuesto en el folleto para el futuro desempefio
profesional de los estudiantes.

5- Prueba pedagodgica de entrada:
Se les realiza a los alumnos de primer afio de la especialidad Mecanica Industrial
con el objetivo de constatar el nivel de conocimiento de los estudiantes en el tema
referido a riesgos laborales en el Taller de Maquinado.

6- Prueba Pedagogica:



Aplicada a los estudiantes para constatar el nivel de conocimiento del tema a tratar
y posteriormente el nivel de vencimiento de los objetivos programados una vez
aplicada la propuesta.

7- Criterios de especialistas:
Se les realiza a los especialistas para valorar la calidad y pertinencia del folleto
elaborado.

Métodos Matematicos y procesamiento estadistico:

Se aplican con el objetivo de procesar la informacion y la interpretacion de los
resultados, utilizando la estadistica descriptiva.

Novedad Cientifica:

Por primera vez en la especialidad se abordan los contenidos relacionados con los
riesgos laborales, este folleto permitira a los estudiantes contar con los principales
contenidos relacionados con los riesgos laborales, sus fundamentos tedricos, las
consecuencias que traen estar expuestos a los riesgos laborales y como se
pueden minimizar o eliminar las consecuencias que estos riesgos traen para las

personas en su entorno laboral de forma sencilla y didactica.



Desarrollo:

1.1- Proceso ensefianza - aprendizaje:
Con el influjo de la informatica y el desarrollo de las ciencias de la educacion en
los ultimos afios, la escuela ha ido renovandose en la teoria y la préactica
pedagodgica. El aprendizaje es un proceso y un resultado, tanto del conocimiento
como de la vida, que destaca la iniciativa humana. Comprende la adquisicion y
practica de nuevas metodologias, destrezas, actitudes y valores necesarios para
vivir en un mundo en constante cambio.
Dado el caracter plural y multifacético del aprendizaje es que se explica la
diversidad de paradigmas, teorias, corrientes y enfoques que se proponen para su
entendimiento. La falta de existencia de una sola teoria que unifique los criterios
sobre dicho proceso, esta directamente con las variadas posiciones que se
sustentan sobre el ser humano, en lo que influye la subjetividad social e individual
de cada investigador del problema, sin ignorar los mdltiples tipos de aprendizaje.
Segun Lothar Klimberg en su obra Introduccion a la Didactica General (1978)
plantea que: el aprendizaje es el proceso por el cual el hombre se prepara para
hacer frente a nuevas situaciones. Puede conducirse conscientemente, por lo
general tras experimentar situaciones de la vida real aun cuando también pueden
inducir a situaciones similares e imaginarias.
Es una preocupacion internacional para los estudiosos de la Pedagogia los
problemas de aprendizaje existentes, de ahi que a partir de las experiencias
acumuladas y de las necesidades concretas de la practica social se perfeccionan
los planes de estudio y los libros de texto.
En el documento “Pedagogia” Colectivo de Autores (1981, pag.113) se plantea
gue el estudiante por su parte se comporta con la tendencia a reproducir
conocimientos y a no razonar sus respuestas, tiene limitaciones en la
generalizacion y aplicacion de los conocimientos, muy pocos elaboran preguntas,
es limitada la busqueda de vias para aprender y planificar acciones, centrdndose
la mayoria en la respuesta final sin percatarse del error y con pocas posibilidades
para la reflexion critica y autocritica de lo que aprende, lo que provoca un limitado

desarrollo en su aprendizaje.



Por esas razones en la actualidad los programas de la Revolucién, pretenden que
la poblacion cubana alcance una cultura general integral, efectuando
transformaciones profundas en las diferentes ensefianzas en aras de multiplicar el
aprendizaje, a partir de una relacion profesor- estudiante mas consecuente y la
utilizacion de las tecnologias de la informacion y la comunicaciéon. La vida en la
escuela debe caracterizarse por un clima favorable para el estudio y el trabajo
donde los profesores y los estudiantes desarrollen un papel protagénico en el
disefio de las actividades, a partir de los principios generales de la ciencia
pedagogica y de la direccion. Sin embargo, a pesar de que el modelo esta bien
estructurado, todavia no se ha logrado alcanzar plenamente los objetivos
propuestos, existiendo insuficiencias en el trabajo metodoldgico y la superacion
diferenciada de los profesores, pues no aseguran el uso eficiente de los medios de
ensefianza, afectandose la calidad del proceso de ensefianza- aprendizaje y la
consecucién de los objetivos de las asignaturas del afio y del nivel.

Es evidente que el camino en busca de la calidad educativa requiere del
perfeccionamiento curricular pero este debe articularse organicamente con
profundos cambios en la dinamica de la vida cotidiana de la escuela, que posibilite
renovar progresivamente las concepciones, actitudes y practicas de las personas
gue protagonizan los procesos educativos.

Sin lugar a dudas, la educacién cubana atesora significativos logros. Pero es
indispensable continuar avanzando en aras del mejoramiento, que contribuya a
solucionar los problemas actuales y proyectarse hacia el desarrollo futuro. Se
impone hoy, como nunca antes, revitalizar los procesos de transformacion,
teniendo en cuenta los nuevos retos que nacen de los escenarios globales y
regionales, asi como de las realidades.

En la medida que la educacion fue un derecho de todos era significativo la
necesidad de elevar la calidad, para que ademas de recibir educacion, esta
respondiera a las cambiantes necesidades econémicas y sociales que se
producian en el pais.

En el IV Seminario Nacional para Dirigentes, Metodbélogos e Inspectores del

Ministerio de Educacion (1980) se plantea que: el proceso de ensefianza -



aprendizaje tiene lugar en el transcurso de las asignaturas escolares, y tiene como
propdsito esencial contribuir a la formacion integral de la personalidad del alumno,
constituyendo la via mediatizadora fundamental para la adquisicion de
conocimientos, procedimientos, normas de comportamiento y valores legados por
la humanidad.

La integridad del proceso de ensefianza - aprendizaje radica precisamente en que
este dé respuesta a las exigencias del aprendizaje, al desarrollo intelectual y fisico
del escolar y a la formacion de sentimientos, cualidades y valores, todo lo cual
dard cumplimiento a los objetivos de la educacion en sentido general, y en
particular a los objetivos en cada nivel de ensefianza y tipo de institucion.

Es precisamente el cambio de la posicién pasiva del alumno en el proceso de
ensefianza y aprendizaje a una posicion activa, transformadora, lo que quizas ha
sido menos logrado, aunque por las apariencias, que a veces muestran mayor
participacion del alumno en la clase, se identifique esta, con el incremento
cualitativo de su proceder intelectual.

De esta forma el protagonismo del alumno en la ejecucion del proceso estara
dado, tanto por el nivel de implicacion en la busqueda del conocimiento y las
exigencias de las tareas para adquirirlo y utilizarlo, como las propias exigencias de
las tareas que deberan propiciar un rico intercambio y comunicacién de los
escolares entre si. El proceso de ensefianza y aprendizaje se caracteriza por ser
un proceso pedagodgico escolar, que posee las caracteristicas esenciales de este,
pero es mas sistémico, planificado y dirigido, en el cual la relacion alumno-
profesor es mas directa, cuyo fin es el desarrollo integral de la personalidad de los
educandos. (Castellanos, 2002, 134)

En el proceso de ensefianza y aprendizaje la introduccion de medios de
ensefianza debe tener una combinacion sistémica y coherente, que permita la
vinculacion entre la imagen y la palabra, lo que garantiza mayor y mejor calidad en
el aprendizaje.

En su tesis de maestria la Lic. Ibis Ross (2008), destaca la utilizacion de los
medios de ensefianza por los estudiantes de manera eficiente, como componente

del proceso de ensefianza y aprendizaje, contribuye al aprendizaje desarrollador.



El aprendizaje es desarrollador si:
1- Promueve el desarrollo integral de la personalidad, es decir activa la
apropiaciéon de conocimientos, destrezas, y capacidades intelectuales en
estrecha armonia con la formacion de sentimientos, motivaciones, cualidades,
valores, convicciones e ideales.
2- Potencia el transito progresivo de la dependencia a la independencia y a la
autorregulacion, asi como el desarrollo en el sujeto de la capacidad de
conocer, controlar y transformar creadoramente su propia persona y su medio.
3- Desarrolla la capacidad para realizar aprendizajes a lo largo de su vida, a
partir del dominio de las habilidades, estrategias y motivaciones para aprender
a aprender y de la necesidad de un autoeducacién constante.
Un aprendizaje es aquel que garantiza en el individuo la apropiacion activa y
creadora de la cultura, propiciando el desarrollo de su auto perfeccionamiento
constante, de su autonomia y autodeterminacién, en intima conexién con los
necesarios procesos de socializacion, compromiso y responsabilidad social.
(Castellanos. D y otros, 2002, pag.24)
Teniendo en cuenta los criterios anteriores el investigador asume como proceso de
ensefianza y aprendizaje el proceso de apropiacion de los contenidos y las formas
de conocer, hacer, convivir y ser, construidos en la experiencia socio histoérica, en
el cual se producen, como resultado de la actividad del individuo y de la
interaccidén con otras personas, cambios relativamente duraderos generalizables,
que le permiten adaptarse a la realidad transformandola y crecer como
personalidad.
Desde el punto de vista pedagogico la formacién de la personalidad de los
estudiantes se propicia conformando el proceso de ensefianza y aprendizaje de
manera tal que releve la creatividad en la actividad pedagogica. Un papel
importante dentro de este proceso es el uso de los medios de ensefianza pues
con ellos se ensefia y se aprende de manera mas efectiva y permiten dar
cumplimiento a los objetivos, favoreciendo que los estudiantes se puedan apropiar
del contenido de manera reflexiva y consciente, en una unidad entre la instruccion,

la educacion y el desarrollo.



En consecuencia, si el docente desea impartir un sistema coherente y profundo de
conocimientos, deberd poner a disposicion de los estudiantes entre otros medios
un texto que corresponda al contenido que se esta abordando, de manera que se
pueda centrar su exposicion en los aspectos de mayor importancia y complejidad,
teniendo en cuenta el hilo conductor l6gico de la materia, y a la vez darle al
estudiante la posibilidad de ampliar lo comprendido en clases, a través de la
lectura de esa misma materia en un material que tenga a su alcance.

1.2- Los medios de ensefianza. Generalidades.

Los pedagogos definen los medios de ensefianza de diferentes formas, unos
teniendo en cuenta sus funciones pedagdgicas, otros mas ocupados por su
naturaleza fisica y algunos con apreciaciones que constituyen de hecho,
clasificaciones no declaradas. Muchos autores han tratado el concepto de medios
de ensefianza entre ellos el pedagogo aleman Lothar Klimbwerg que los define en
" Introduccion a la Didactica General " (1978: p4g.22) como: "... Todos los medios
materiales necesarios por el profesor o el alumno para una estructuracion y
conduccion efectiva y racional del proceso de instruccion y educacion, a todos los
niveles en todas las esferas del sistema educacional y para todas las asignaturas
y asi satisfacer las exigencias del plan de ensefianza".

Entre los materiales del IV Seminario Nacional para Dirigentes, Metoddlogos e
Inspectores del Ministerio de Educacién (1980: pag.16), se precisa que:"... Los
medios de ensefianza son distintas imagenes y representaciones de objetos y
fendmenos que se confeccionan especialmente para la docencia. También objetos
naturales e industriales, tanto en su forma normal o preparada que contienen
informacion y se utilizan como fuente del conocimiento."

Existe una valoracién muy apropiada para definir los medios de ensefianza en su
sentido mas amplio, en su sentido filoséfico, que es la que ofrece Gaspar Jorge
Garcia Gallo, en su intervencion ante la 1l Reunion de analisis e intercambio de
experiencias de medios de enseflanza del MINED (1983, pag.149), donde
puntualiza que : "... desde el punto de vista sistémico, los medios de ensefianza
trascienden los tradicionales medios técnicos empleadas por el maestro, estan los

medios de ensefianza, ( para luego introducir lo siguiente)"... Yo me pregunto



meditando, si ho aparecen como medios de ensefiar a pensar, un buen método
pedagdgico, un modo acertado de exponer ideas y argumentarlas, un didlogo del
maestro con el colectivo del aula, en el que se intercambian razonadas opiniones,
el desarrollo gradual y por pasos, de una clase..."

Como se puede apreciar en cada una de las definiciones planteadas
anteriormente se abarcan las funciones de los medios de ensefianza de una
manera u otra, en el sentido mas restringido, o sea, incluyendo solamente el
proceso de ensefianza y aprendizaje.

El autor Vicente Gonzéalez Castro, en su libro Medios de Ensefianza (1980, pag.7)
plantea: "medios de ensefianza son todos los componentes del proceso de
ensefianza y aprendizaje que actian como soporte material de los métodos
(instructivos y educativos), con el propésito de lograr los objetivos planteados”.

El autor se afilia a esa definicién, cuando se plantea que los medios de ensefianza
actlan como soporte material de los métodos, se deducen que estos sirven para
la labor expositiva del docente, para el trabajo independiente del estudiante, para
las clases practicas y teorico practicas, para la busqueda o ejercitacion o para la
ensefianza problémica, es decir, sirven al docente y al estudiante para aprender y
controlar lo aprendido. Se selecciona para esta investigacion, pues tiene la ventaja
de ser lo suficientemente amplio para englobar en ella recursos que sirven al
proceso de ensefianza y aprendizaje como libros de texto, materiales
complementarios que sustentan el trabajo del docente y al aprendizaje del
estudiante. Es necesario puntualizar que los medios de ensefianza se desarrollan
como consecuencia de las necesidades sociales del hombre y en especial por el
caracter cientifico del aprendizaje y la ensefianza.

Los medios de ensefianza, constituyen los recursos para ensefiar y aprender, los
cuales integran el sistema y sirven para alcanzar los objetivos. La importancia de
este integrante del proceso de ensefianza se acredita cuando lo analizamos
partiendo de la teoria marxista-leninista del conocimiento, en la cual, los medios de
ensefianza ocupan un lugar relevante.

Los medios de ensefianza han adquirido una gran importancia con el desarrollo de

la Revolucion Cientifico - Técnica, los cuales se han reflejado en los centros



educacionales. Estos medios permiten crear las condiciones materiales favorables
para cumplir con las exigencias cientificas del mundo contemporaneo durante el
proceso de ensefianza y aprendizaje, hacer mas objetivos los contenidos de cada
materia de estudio y por tanto lograr mayor eficiencia en el proceso de asimilacion
de los conocimientos por los estudiantes. Utilizar medios de ensefianza en el
proceso de ensefianza y aprendizaje significa un mayor enriquecimiento del
mismo y mejorar la comunicacion alumno-profesor; lo que contribuye a activar el
proceso del pensamiento para que los alumnos puedan establecer mas
claramente las caracteristicas de los objetos y fendmenos, sus causas Yy
consecuencias, acerca de la naturaleza, la vida social y el pensamiento. Cuando
son utilizados de forma eficiente, posibilitan un mayor aprovechamiento en
nuestros drganos sensoriales, se crean condiciones para una mayor permanencia
en la memoria de los conocimientos adquiridos, se puede transmitir mayor
cantidad de informacién en menos tiempo, motivan al aprendizaje y activan las
funciones intelectuales para la adquisicion de conocimientos, es decir, contribuyen
e que la ensefianza sea activa y favorecen la aplicaciéon de los conocimientos
adquiridos.

En la pedagogia cubana es indispensable vincular el trabajo con los medios de
ensefianza como un requisito esencial de nuestra politica educacional. Los medios
de ensefianza como parte del proceso de ensefianza y aprendizaje han de
contribuir a formar en el hombre convicciones ideoldgicas, cientificas, filoséficas
entre otras. Se desarrolla como consecuencia de las necesidades sociales del
hombre y en especial por el caracter cientifico del aprendizaje y la ensefianza,
deben servir para mejorar las condiciones de trabajo y de vida de los profesores y
estudiantes, deben contribuir a objetivar la ensefianza y el contacto directo con el
mundo exterior, deben transmitir y contribuir a la formacién de la personalidad, no
pueden sustituir la funcion educativa y humana del maestro, ya que es él, quien
dirige, organiza y controla el proceso de ensefianza y aprendizaje.

En consecuencia, es necesario que el profesor en el mismo momento de concebir
el desarrollo de sus clases medite cuidadosamente para saber qué medios

constituyen vias eficaces en el proceso de asimilacion de los conocimientos por



los alumnos y crear las condiciones propicias para el desarrollo de capacidades,
habilidades y convicciones, es decir, lograr el desarrollo multifacético e integral del
hombre, para conformar la personalidad socialista en el mismo.
1.3- Clasificacion de los medios de ensefianza:
Los medios de ensefianza tienen varias clasificaciones:
Segun Jorge Garcia Gallé en su obra Medios de Ensefianza del MINED (1983) los
clasifica estableciendo la nomenclatura de los indices de calidad del equipamiento
escolar y los medios de ensefianza, y se desglosan como siguen:
e Libro de texto y otros impresos
e Medios planos
e Medios técnicos
e Medios naturales
¢ Medios de proyeccion
e Medios audiovisuales
¢ Representacion de objetos y fendmenos
e Herramientas e instrumentos
e Computacion y ensefianza programada
Vicente Gonzalez Castro en su obra “Teoria y practica de los medios de
ensenanza”, (1984:pag. 86) agrupa a los medios de uso directo atendiendo a su
representacion o soporte material en:
o Tridimensional: son los materiales reales que el docente presenta en la
clase cuando son contenidos de estudio. Ej. Maquetas, modelos, muestras.
o Gréficos: permiten mostrar sobre una superficie plana, ilustraciones ademas
de reproducciones fotogréaficas, representaciones fieles a la realidad. Ej.
Fotografias, laminas y mapas.
o Tableros: permite captar la informacion brindada asi como la atencion de la
persona que circula frente a ello. Ej. Pizarras y murales.
o Impresos: constituye una descripcion de los objetos y fendmenos. E;j.
Libros, Manuales, folletos y otros.
El investigador asume para este trabajo la primera clasificacion ya que es la

mas divulgada actualmente en el MINED.



Los materiales impresos son los medios de ensefianza que transmiten la
informacion mediante el lenguaje escrito. Estan destinados tanto a la
transmision de informacion como a la forma de habilidades en la solucion de
ejercicios y tareas, la orientacion del estudio individual para el trabajo
experimental y la educacion del individuo en sentido general, puede ser un libro
de texto, manuales, cuadernos de trabajo, catdlogos, materiales
complementarios, compendios, mapas entre otros. (Vicente Gonzélez Castro
en su obra “Teoria y practica de los medios de ensefianza”, (1984:pag. 86)
Con la introduccion de este medio se enriquece la clase, mejora las
posibilidades comunicativas que se establecen entre el profesor y el alumno y
activa de manera eficaz los procesos del pensamiento, desarrolla habitos y
habilidades en el trabajo independiente y ademas, dan la posibilidad de
establecer un estrecho vinculo entre el objeto de estudio y las generalizaciones
y abstracciones que tienen lugar en la mente del estudiante.
En nuestro estudio pudimos constatar que existen varios tipos de medios de
ensefianza relacionados con los libros de texto y materiales impresos, que es
la categoria en que esta contenido el medio que tratamos en este trabajo: el
folleto.
Los materiales complementarios retinen las mismas caracteristicas que el libro
de texto pero con menor volumen, es un material impreso que constituye una
fuente de informacion cientifica y practica, que sirve para organizar y
sistematizar el conocimiento, para dirigir la actividad cognoscitiva del
estudiante, para permitir el trabajo independiente y como guia ideoldgica y
educativa, dentro de ellos tenemos:

» Folletos

= Material de estudio

= Cuaderno de trabajo

Segun Vicente Gonzales Castro en su libro Medios de Ensefianza (1980, pag.127)
expresa que: los folletos generalmente son materiales impresos que desarrollan

monocontenidos y se presentan en extensiones pequefias. Ademas son textos



complementarios que permiten la actualizacion de los conocimientos y fortalecen
en los alumnos los habitos que se requieren para el trabajo independiente y el
estilo permanente.

El concepto de folleto es definido segun el Diccionario llustrado de la Lengua
Espafiola, significa: obra impresa de poca extension.

Folleto: segun Aristos pag. 282 obra impresa de poca extension. Entre sus
sinbnimos mas usuales se registran: Librillo, Revista, Monografia, folletin, tesis,
ensayo.

Folleto segun la NC del afio 1987 lo define como un material complementario
impreso, de volumen generalmente pequefio, dirigido a la actualizacién y
profundizacién de conocimientos cuya estructura didactica permite el estudio
independiente como método.

Se asume en la presente investigacion el concepto dado por las normas cubanas
en el afio 1987, referida a los medios de ensefianza.

Este medio de ensefianza puede ser elaborado por el profesor a partir de recursos
disponibles, destacandose los correspondientes al grupo de medios de utilizacion
directa. Este grupo tiene la ventaja de no necesitar recursos auxiliares o técnicos
para revelar la informacion que contienen, manifestandose asi la actividad
creadora del profesor en el disefio, fabricacion y utilizacion de los medios de
ensefianza que estén vinculados a la accion pedagdgica del aula.

En los ultimos afios en nuestro pais se han realizado grandes esfuerzos para
suplir los textos extranjeros por bibliografias creadas de acuerdo con nuestras
necesidades, sin embargo el desarrollo de la Revolucion Cientifico- Técnica lleva
los adelantos en todas las esferas de la vida humana a pasos vertiginosos y
resulta practicamente imposible lograr que un libro esté actualizado, por lo que es
importante en la educacion técnica — profesional la elaboracion de folletos, porque
son de menos costos, mas faciles de elaborar e imprimir a nivel de centro por

parte de los profesores y estudiantes.



1.4- Relacion entre los medios de ensefianza y los demas componentes del
proceso ensefianza — aprendizaje.

La seleccion de los medios de ensefianza en el proceso de ensefianza —
aprendizaje esta determinada por la relacion de estos con los demas componentes
de dicho proceso, asi, los objetivos se determinan por las exigencias y
necesidades sociales dadas en el marco de la escuela, el tipo de ensefianza, la
asignatura y el grado. (Khorin, 1978, pg.4)

Los conceptos, leyes, principios y teorias que sirven de base a los objetivos
planteados representan el “que ensefiamos”, o sea, el contenido en cuestion que
ademas de su caracter informativo, en ellos estan presentes diversos temas que
contribuyen a la formacién de convicciones, a la educacion general de los
estudiantes y sirven de base para establecer algoritmos que faciliten el desarrollo
de habitos y habilidades.

Es incuestionable que los medios de ensefianza y los métodos estan intimamente
relacionados, cuestion que se aprecia no solo en el método inductivo sino también
en el resto de los métodos. Los métodos responden al “como ensefiamos”, es
decir, la forma de actuar para lograr lo propuesto y dar cumplimiento a los
objetivos en cualquier asignatura.

Establecidos los métodos, entonces se seleccionaran los medios de ensefianza a
utilizar, estos responden al “con que”, o sea, el soporte material para ejecutarlos.
1.5- Diagnostico y determinacién de necesidades:

La investigacion surge a partir del andlisis de los medios existentes en el IPI
Lazaro Céardenas relacionados con la especialidad Mecéanica Industrial en la
asignatura Taller de Maquinado.

Para ello partimos de realizar un estudio de la muestra con la cual trabajamos, por
lo que se decidi6 que la poblacion fuera los estudiantes que cursan el primer afio
de la especialidad Mecanica Industrial y los profesores que imparten la asignatura
Taller de Maquinado del IPI Lazaro Cardenas, la muestra se selecciona de forma
intencional, para ello se seleccionaron 16 estudiantes y los 4 profesores que

imparten dicha asignatura.



A continuacion se muestran los resultados obtenidos en el diagnéstico y

determinacion de las necesidades.

Andlisis de documentos: Se reviso el programa de la asignatura, este posee un

orden l6gico y sus objetivos estan estructurados de forma correcta. (Ver Anexo ).

Resultados del andlisis de los documentos rectores:

De la revision de los diferentes documentos rectores de la especialidad pudimos

constatar que:

o No se hace referencia en los contenidos del programa a las tematicas
relacionadas con los riesgos laborales, sin embargo en las orientaciones
metodoldgicas para el desarrollo de la asignatura si aborda los temas
relacionados con salud y seguridad del trabajo.

o Existe una correcta derivacion gradual de los objetivos en el programa
formando un sistema hasta el nivel de temas.

o Estan correctamente elaboradas y bien reflejadas las indicaciones
metodolodgicas del programa de la asignatura. Los contenidos de los temas
poseen un correcto orden légico.

Observacion a clases: Se realizaron tres visitas a clases a los profesores que

imparten la asignatura Taller de Maquinado con el objetivo de observar si se le

daba seguimiento a los contenidos relacionados con los riesgos laborales en los
talleres.

Resultados de la observaciéon a clases:

o La participacion en las clases es pobre, asi como la calidad de las
respuestas
o En ocasiones se hace referencia a los contenidos sobre los riesgos

laborales en los talleres pero es vaga e insuficiente.
o Poca independencia para el desarrollo del tema en el uso de los contenidos

sobre los riesgos laborales en los talleres.

Encuesta a estudiantes: Se realiz6 a 16 estudiantes de primer afio de la
especialidad Mecanica Industrial que representa aproximadamente el 63% de la

especialidad, las respuestas fueron libres y espontaneas por el sujeto investigado.



(Ver anexo 1V)
Resultados de la encuesta a estudiantes:

s En el analisis de las respuestas de la pregunta No.1l, 11 estudiantes que
representan el 68,75%, plantean estar regularmente preparado, el resto 5,
plantean no estar preparados en sobre los riesgos laborales en el Taller de
Maquinado, lo que representan el 31,25 % de la muestra.

% En la pregunta No.2 el 100% de los estudiantes encuestados plantean que
la asignatura no cuenta con medios que faciliten su preparacion en dicho
tema.

% En la pregunta No.3, la cual esta relacionada a si los profesores hacen
referencia al tema el 100% de los estudiantes coinciden en que a veces.

% En la pregunta No.4, 16 estudiantes que representan el 100% de la muestra
consideran necesario la elaboracion de un folleto que les permita la
preparacion en lo referido a los riesgos laborales en el Taller de Maquinado.

Entrevistas a profesores: Se realizaron entrevistas a 4 profesores de la
especialidad Mecanica Industrial del IPI Lazaro Cardenas con el objetivo de
constatar las dificultades que presenta con la bibliografia que necesitan para
introducir los contenidos relacionados con los riesgos laborales en el Taller de
Maquinado. (Anexo V)

Resultados de la entrevista a profesores:

+ En la pregunta No.1 los profesores entrevistados plantean que los
estudiantes estan regularmente preparados en los contenidos relacionados
con los riesgos laborales en el Taller de Maquinado.

+ En la pregunta No.2 el 100% de los profesores entrevistados, es decir, 3
plantean que los estudiantes no cuentan con medios para su preparacion
en este tema.

+ En la pregunta No.3 los 3 profesores plantean que los contenidos existentes
no estan actualizados lo que representan el 100% de la muestra.

+ En la pregunta No.4 el 100% de los profesores plantean que es necesario

elaborar un folleto con los contenidos actualizados.



Prueba pedagodgica de entrada:

Se realizé a 16 estudiantes de primer afio de la especialidad Mecéanica

Industrial con el objetivo de constatar el nivel de conocimiento de los

estudiantes en el tema referido a riesgos laborales.

Resultados:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

En la pregunta No.1, 16 estudiantes que representan el 100%, plantean que
en ocasiones es abordado el tema por parte del profesor sobre los riesgos
laborales en el Taller de Maquinado.

En la pregunta No.2 5 estudiantes, que representan el 31% de la muestra,
son evaluados de regular y los 11 restantes que representan el 69%, fueron
evaluados de mal.

En la pregunta No.3, 7 estudiantes, que representan el 44% de la muestra,
son evaluados de regular y los 9 restantes que representan el 56%, fueron
evaluados de mal.

En la pregunta No.4, 4 estudiantes, que representan el 25%, son evaluados
de bien, 5 estudiantes de regular para un 31% y 7 de mal para un 44% de la
muestra seleccionada.

En la pregunta No.5, 2 estudiantes que representan el 13%, son evaluados
de bien, 6 de regular para un 37% y 8 de mal para un 50% de la muestra

seleccionada.

Todo lo anteriormente expuesto permite determinar como regularidades:

>
>
>

Los conocimientos por parte de los estudiantes es insuficiente.

No se le brinda la atencién es vaga e insuficiente.

No existe bibliografia que respondan a los contenidos relacionados con los
riesgos laborales en el Taller de Maquinado.

Se dificulta el estudio independiente de los estudiantes por no contar con un
material impreso que les brinde apoyo sin la presencia del profesor.

Existe insuficientes materiales, y no responden integramente a los
contenidos tedricos del contenido relacionado con los riesgos laborales en

el Taller de Maquinado de la especialidad Mecénica Industrial.



Por todo lo tratado anteriormente se ha podido determinar que para el desarrollo
de la asignatura Taller de Maquinado existen dificultades con los medios, lo que
limita el aprendizaje de los estudiantes, por lo que nos proponemos elaborar un
folleto con los contenidos relacionados con los principales riesgos en el Taller de
Maquinado para que ayude a una mejor preparacion de los estudiantes y a su vez
el profesor posea un valioso instrumento para la planificacion e imparticion del
contenido.

1.6- Fundamentacién de la propuesta:

El empleo de los medios de enseflanza en la pedagogia socialista se sustenta
esencialmente en la teoria leninista del conocimiento. Lenin en su obra
Materialismo y Empirocritismo, establece que la primera premisa de la teoria del
conocimiento es, indudablemente que las sensaciones son el Unico origen de los
conocimientos. Pero la teoria del conocimiento no queda ahi, pues Lenin sefiala
también que: “... en una palabra, todas las abstracciones cientificas reflejan la
naturaleza en forma mas profunda, veraz y completa. De la percepcion viva al
pensamiento abstracto, de este a la practica: tal es el camino dialéctico del
conocimiento de la realidad objetiva” (Lenin, pg. 165)

El papel de los medios de ensefianza esta en proporcionar verdaderamente el
puente o vinculo entre estas percepciones concretas y el proceso logico del
pensamiento.

El especialista I.S.Khorin, en su trabajo titulado Utilizacibn de los medios de
ensefianza en las ciencias sociales, hace unas consideraciones sumamente

interesantes donde establece: “... en el proceso del conocimiento de la realidad
objetiva se combinan la percepcion sensorial y el pensamiento abstracto, la
veracidad de los cuales se comprueba en la practica” (Khorin, 1978, pag4). La
argumentacion filosofica del papel del conocimiento visual en el proceso de
ensefianza se basa en la teoria de Pavlov sobre los analizadores y los dos
sistemas de sefiales que son base del pensamiento humano. Segun esta teoria, el
nexo reciproco entre la imagen y la palabra desempefia un papel importante en el

desarrollo del pensamiento humano.



J. Cubero, al plantear el papel de las imagenes en el proceso de comunicacion
humana establece que: “... en la comunicacién social, el hombre expresa sus
conocimientos, ideas, conceptos a través del lenguaje, pero también utiliza las
reproducciones visuales, auditivas, tactiles, las cuales se expresan en dibujos,
fotos, peliculas, emisiones de TV, grabaciones y maquetas...” (Cubero, 1978, pag.
108).

Es necesario considerar, como sefiala (L.S. Vigotski, 1981, pag. 123) que: “... la
relacion entre pensamiento y palabra no es un hecho, sino un proceso, un
continuo ir y venir del pensamiento a la palabra y de la palabra al pensamiento...” .
Los medios contribuyen, pues, a la seguridad individual del estudiante a la
reafirmacion personal en la capacidad de aprender y a la ceracion de incentivos
gue activen el aprendizaje también permiten al estudiante sentirse participantes
activos del proceso de enseflanza — aprendizaje. El primer pedagogo que hizo
referencia abierta a la necesidad de los medios de ensefianza en el proceso de
ensefianza — aprendizaje fue J. A. Comenius, que en su octavo fundamento, en la
obra Didactica Magna: expresaba “Deben ir juntos siempre el oido con la vista y la
lengua con la mano. No solamente recitando lo que deba saberse para que lo
recojan los oidos, sino dibujandolo también para que se imprima en la imaginacion
por medio de los ojos” Al respecto el autor considera que los medios de
ensefianza permiten intensificar el proceso de ensefianza — aprendizaje, porque
con su utilizacion se logra que los estudiantes aprendan mas, memoricen mejor y
relacionen el tiempo necesario para el aprendizaje, ademas de optimizar los
esfuerzos del docente y del estudiante proporcionando un mejor aprovechamiento
de la fuerza laboral. (J. A. Comenius, 1983.pag.124)

Klingberg en la obra “Introduccion a la Didactica General” (1978.pag.430), por su
parte afade que: “El trabajo con los medios de ensefanza estimula la
autoactividad creadora y fomenta la creacion de valiosas propiedades del caracter,
tales como la actividad, iniciativa, conciencia de responsabilidad y otras mas”.

El autor considera que los medios de ensefianza no solo contribuyen a hacer mas
duraderos los conocimientos adquiridos, sino que aumentan la motivacion por el

aprendizaje, ayudan también a la formacién de habitos y destrezas que le seran



de vital utilidad en su vida laboral y profesional y por supuesto favorece al
desarrollo fisico del individuo.

Para realizar una adecuada labor preventiva lo mas importante es identificar y
conocer los riesgos laborales. Como parte de la gestion de la seguridad y salud en
el trabajo se considera fundamental desarrollar la identificacion y evaluacion de los
riesgos laborales, fuente esencial de los programas de prevencion de las
empresas.

La Resolucion 31/02 define el riesgo como la combinacidén de la probabilidad de
gue ocurra un dafio y la gravedad de las consecuencias de este. Por su parte, el
dafo derivado del trabajo es la leccion fisica, muerte o afectacion a la salud de las
personas o deterioro de los bienes o el ambiente con motivo del trabajo (NC
18000, 2005).

Segun Torrens en su obra La Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (2006)
plantea que: todas las actividades industriales elevan consigo una exposicion
peligrosa a una tecnologia cambiante, que a su vez nos proporciona
conocimientos para poder crear los medios de proteccion mas frecuentes, para el
trabajador y el Medio Ambiente. Si nos centramos en la problematica de la
seguridad de la maquinaria en procesos industriales, quizds sea la Maquina
Herramienta la que mayores dificultades nos proporcione.

Toda Magquina Herramienta esta formada por un conjunto de elementos,
hidraulicos, neumaticos, eléctricos, mecanicos o la combinacion de los mismos,
capaces de transmitir la potencia desde un 6érgano energético denominado motor a
un érgano operador denominado herramienta.

La Maquina Herramienta utilizada en la transformacion de metales, podemos
clasificarlas inicialmente en tres grandes grupos:

1- Maquinas Automaticas

2- Maquinas Manuales

3- Maquinas Semiautomaticas.

El avance de las técnicas de alimentacion y extraccién, asi como de la
automatizacion de las maquinas, ha sustituido en parte, el trabajo del hombre v,

consecuentemente, ha eliminado algunos riesgos hasta ahora tradicionales. No



obstante, la evolucidén tecnologica ha dado origen a otros riesgos como son el
mantenimiento, ajuste, montaje y manipulacién de piezas fuera del conjunto de
magquinas.
Son las maquinas manuales las que mayores dificultades presentan para su
proteccion, por aquello de que el operario necesita acceder al punto de peligro, o
bien, debe de tener la posibilidad de observar el mismo. Por ello, los principios
fundamentales de proteccion de las maquinas herramientas, estan basados en el
hecho de que el operario, necesite 0 no, acceder en la zona de peligro.
Vigotski en su libro Los Medios de Ensefianza hace referencia a los temas que se
deben abordar en un folleto y plantea lo siguiente:
Los temas abordados en el folleto estan encaminados a:

v" Hacer mas productivo el trabajo del profesor

v' Hacer mas agil el proceso de adquisicion de los conocimientos por los

estudiantes

v Racionalizar el tiempo necesario para el aprendizaje

v" Lograr una mayor retencion de los conocimientos adquiridos

v Facilitar al estudio independiente por parte de los alumnos.
Por consiguiente, sus caracteristicas estimulan en los estudiantes los motivos e
intereses para el establecimiento de relaciones utiles entre ellos, de forma tal que
se logre, la motivacion por adquirir nuevos conocimientos actualizados que le den
herramientas que los capaciten para el aprendizaje continuo.
El folleto surge como consecuencia de las necesidades del quehacer cotidiano del
profesor durante la direccion del proceso ensefianza — aprendizaje, de ahi la gran
variedad de funciones del mismo:

1. Transmite a los estudiantes nuevos conocimientos

2. Mejora las condiciones de trabajo y de vida de los profesores y estudiantes

3. Crea cualidades y capacidades cognoscitivas en los estudiantes

4. Contribuye a objetivar la ensefianza y el contacto directo del hombre con el

medio exterior

o

Vincula la teoria con la practica

No sustituye las funciones educativas y humanas del profesor, ya que este



altimo es quien dirige, organiza y controla el proceso de ensefianza —
aprendizaje
7. Transforma a los estudiantes en participantes directos del proceso
ensefianza — aprendizaje
Como via para solucionar el problema planteado se propone elaborar un
folleto(Anexo X) a partir de la necesidad de los estudiantes de contar con un
material impreso que les proporcione los contenidos actualizados sobre los riesgos
laborales en el Taller de Maquinado, respondiendo a los objetivos del programa de
estudio vigente y de la asignatura Taller de Maquinado.
A continuacion se les explica la estructura que presenta la propuesta:
Objetivo del folleto propuesto: Desarrollar un aprendizaje consciente a partir de
los contenidos relacionados con los principales riesgos laborales en el Taller de
Maquinado, que le permita a los estudiantes hacer andlisis reflexivos sobre los
MisMos.
El folleto consta de la siguiente estructura:
» Portada
> Indice
» Introduccion
» Desarrollo
» Conclusiones.

Ibis Ross en su tesis en opcién al titulo de Master en Ciencias de la Educacion
(2008) hace referencia a los folletos como medios de ensefianza, asi como a los
principios y requisitos que hay que tener en cuenta para su elaboracion, estos son:
Principios que sustentan tedricamente el folleto propuesto:
++ Principio de la influencia reciproca de lo grupal y lo individual en la actividad
cognitiva independiente de los estudiantes.
¢+ Principio del incremento sistematico de la actividad y la independencia de
los estudiantes en el proceso de ensefianza — aprendizaje.
¢ Principio de la vinculacién del contenido de la asignatura con la vida y el

entorna de los estudiantes.
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Principio de la relacion intermaterias.

Principio de la vinculacion de la teoria con la practica.

En la elaboracion de este folleto se tuvieron en cuenta los requisitos

siguientes:

*

Los contenidos se ajustan a los contenidos que aparecen en el programa
vigente en la especialidad Mecanica Industrial.

Tienen caracter productivo, de manera que incita al estudiante a reflexionar
y poner en funcion sus conocimientos y capacidades.

Los temas estan estructurados con un orden légico, asi como un nivel de
actualidad a partir de la nueva concepciéon de los mismos teniendo en

cuenta el desarrollo de la ciencia y la técnica.

1.7- Valoracién por criterio de especialistas:

En la entrevista realizada a los especialistas, se obtuvieron los siguientes

resultados: (Anexo VIy VII).

Todos los especialistas son graduados de especialidades afines a la carrera
de Mecanica Industrial, con experiencia en la imparticion de la asignatura y
varios afios en la ETP, ademas han asumido diferentes responsabilidades y
cargos en la ensefianza politécnica.

Los especialistas pertenecen al claustro de profesores del IPIl: Lazaro
Céardenas donde se imparte la asignatura Taller de Maquinado.

En el aspecto 1 a valorar, todos coinciden (3 profesores), que es un material
didactico que ofrece buena calidad y se corresponde con las necesidades
del plan de estudio y su contenido esta actualizado.

En el aspecto 2, en cuanto a la pertinencia el 75% plantean que es muy
pertinente y el 25% lo valoran de pertinente.

El 100% lo consideran viable, original y confiable.

En vista de los resultados expuestos por dichos especialistas, de cada punto

de la guia se pudo confirmar la necesidad de elaborar un folleto para contribuir



a la consolidacion de los contenidos de la asignatura Taller de Maquinado para

una mejor comprension, asi como, preparacion por parte de los estudiantes.
1.8- Aplicacion y anédlisis de los resultados:
El folleto propuesto fue aplicado al grupo de primer afio de la especialidad
Mecanica Industrial, siendo la muestra del trabajo. Este grupo esta compuesto por
16 estudiantes y reciben las actividades en el aula y el Taller de Maquinado
dirigidos por el profesor. El folleto fue introducido en las actividades docentes
relacionadas con la asignatura Taller de Maquinado.
Después de aplicado el folleto se realizé una prueba pedagogica para analizar y
evaluar el impacto de la utilizacion de la propuesta aplicada.
Resultados de la prueba pedagogica:
La prueba realizada demostr6 la pertinencia de la propuesta aplicada, la misma
arrojo los siguientes resultados: el 20%, que representa 3 alumnos obtuvieron una
evaluacion de excelente, el 50%, que representa 9 alumnos se evaluaron de bien,
el 10% que representa 2 alumnos obtuvieron una calificacion de regular y el 20%
gue representa 3 alumnos obtuvieron una evaluacion de mal.
La prueba pedagogica se califico de la siguiente forma:
Cada pregunta tuvo un valor de 20 puntos, para un total de 100 puntos.
El rango de calificacion se distribuy6 de la siguiente forma:
-90-100 puntos se evaluan de excelente (E).
-75-89 puntos se evaltan de bien (B).
-60-74 puntos se evaltan de regular (R).
-Menos de 60 puntos se evaltan de mal (M).
Los resultados de la prueba pedagodgica final manifestaron la necesidad de la
propuesta elaborada, ya que logré un mayor nivel de motivacién por parte de los
estudiantes, una mejor comprension y preparacion sin la presencia del profesor,
con el objetivo de establecer la independencia cognoscitiva y una mejor eficiencia

en el proceso de ensefianza y aprendizaje.



Conclusiones:

1-

Los fundamentos tedricos y metodolégicos evidenciaron que para un
buen desarrollo del proceso ensefianza-aprendizaje se debe tener en
cuenta que es un proceso complejo, diversificado, condicionados por
factores que estan estrechamente ligados con las caracteristicas del
sujeto que aprende, el contexto en que aprende, y los recursos o medios
con que cuenta para ello.

En la determinacién de las necesidades se pudo constatar que los
estudiantes poseen insuficiencias en la preparacion relacionada con los
riesgos laborales en el Taller de Maquinado debido a que no poseen una
bibliografia que les prepare adecuadamente.

El folleto cuenta con un orden logico y estructura en correspondencia
con los pardmetros que rigen las normas metodolégicas para su
elaboracion y posee contenidos actualizados, asequibles y con un nivel
de profundidad que se corresponde con los objetivos trazados para la
asignatura Taller de Maquinado.

Los especialistas consultados coinciden en valorar positivamente el
folleto elaborado atendiendo a la necesidad, pertinencia y calidad del
mismo, coincidiendo en que puede resolver las limitaciones que hoy
presenta el sistema de medios de ensefianza del que dispone para el
tratamiento del tema.

Los resultados de validaciéon demostraron que el folleto elaborado es
efectivo para el logro del perfeccionamiento del proceso de aprendizaje
del alumno evidenciando esto en los resultados obtenidos con la

aplicacion de la prueba pedagogica.



Recomendaciones:

1- Utilizar el folleto propuesto por los estudiantes para desarrollar el
contenido relacionado con los riesgos laborales en los talleres docentes
en la asignatura Taller de Maquinado, asi como enriquecerlo y
convertirlo en un material de estudio en correspondencia con el
programa, en posteriores investigaciones.

2- Actualmente se encuentra en proceso de aplicacion por la Oficina
Nacional de Normalizacion la familia de Normas 45000 sobre salud y
Seguridad del Trabajo. Este proceso esta en fase de implementacion,
por lo que se recomienda actualizar estos contenidos a dicha norma una
vez que sean aplicables a las distintas empresas o fabricas.



Bibliografia:

1-

2-

O-

ABREU REGUEIRO, R. Modelo tedrico de la pedagogia de la ETP. La
Habana.p.445.

ADDINE FERNANDEZ, FATIMA. Didactica: teoria y practica. Compilacion.
La Habana. Editorial Pueblo y Educacion.2004.

ADDINE FERNANDEZ, F. Didéactica y optimizaciéon del proceso de
Ensefianza — Aprendizaje. La Habana. IPLAC, 1997.

ALVARES DE ZAYAS, CARLOS. Hacia una escuela de excelencia. La
Habana. Editorial Pueblo y Educacién. 1996.

ALVARES DE ZAYAS, CARLOS. La escuela en la vida. La Habana. Editorial
Pueblo y Educacion. Coleccién Didactica.

BENCOSME ARIAS, J. El trabajo independiente del estudiante. En Revista
Varona. La Habana. No. 8 enero-junio 1982.

BERMUDEZ MORRIZ, R. Modelo Integral del Proceso Pedagdgico
Profesional (texto tedrico — metodoldgico) La Habana, S.A. 2001.
CASTELLANO SIMON, DORIS. Aprender y ensefiar en la escuela. La
Habana. Editorial Pueblo y Educacién. 1990.

CASTRO RUZ, FIDEL. Discurso pronunciado en el acto de clausura del
curso escolar 1980- 1981.

10- COMENIUS.J.A. Didactica Magna.1983. (Soporte Digital).

11-CUBERO.J. El papel de las imagenes en el proceso de comunicacion

humana.1978

12- FERNANDEZ PEREZ, MIGUEL. Las tareas de la profesion de ensefiar.

Siglo XXI. Editores: México — Espafia. 1994.

13-GARCIA GALLO, G. J. Il Reunién de andlisis e intercambio de experiencias

de Medios de Ensefianza del MINED, 1983.

14- GONZALES CASTRO, VICENTE. Teoria y Practica de los Medios de

Ensefianza. La Habana. Cuba. Editorial Pueblo y Educacion.1986.

15- GONZALES REY, FERNANDO; ALBERTINA MITJANS. La personalidad:

su educacion y desarrollo. Editorial Pueblo y Educacién. 1989.



16- HERNANDEZ SAMPIER, ROBERTO. Metodologia de la Investigacion.
Tomo 1. Editorial Félix Varela. La Habana. 2008.

17-1LICH, LENIN, V. Materialismo y Empirocritismo,1917.

18-JAMOQV, P. F. Clasificacion de los Medios de Ensefianza, Moscu, 1971.

19- KLINGBERG LOTHAR. Introduccion a la Didactica General. La Habana.
Editorial Pueblo y Educacion. 1978.

20-RODRIGUEZ SANTOS, ROLANDO. Trabajo de Curso. Santa Clara. 2013.

21- ROSS GOMEZ, IBIS N. Tesis en opcion al titulo de Master en Ciencias de
la Educacion. Santa Clara. 2008.

22- SEMINARIO NACIONAL PARA DIRIGENTES, METODOLOGOS E
INSPECTORES DEL MINISTERIO DE EDUCACION. 1980. La Habana.

23- SEMINARIO NACIONAL PARA EDUCADORES .2001 — 2002. La Habana.

24- VIGOTSKI, L. S. Pensamiento y lenguaje. La Habana. Editorial
Revolucionaria. 1981.

25- VIGOTSKY, L. S. El desarrollo de los procesos psicologicos superiores.
Barcelona. Editorial Grijalbo, 1988.

26- VIGOTSKI, L. S. Los Medios de Ensefanza, 1980.



Anexo I:

Programa de la asignatura Taller de Maquinado:

MISTERIO DE EDUCACION.

DIRECCION DE EDUCACION TECNICA Y PROFESIONAL.
ESPECIALIDADES: Mecanicas.
PROGRAMA: Taller de Maquinado

NIVEL: Técnico Medio.

ESCOLARIDAD INICIAL: 9no y 12 grado.
AUTORES: Lic. Orgen Lopez Gonzalez

Lic. Eradio Mederos Tabares

Junio del 2009.

“Ano 50 del Triunfo de la Revolucion”.



OBJETIVOS DE LA ASIGNATURA

Elaborar piezas de complejidad media en las maquinas universales (tornos,
fresadoras, Rectificadoras y acepilladoras), garantizando el correcto
dimensionado y rugosidad superficial de los articulos, mediante el uso racional de
materiales, herramienta de corte e instrumentos de medicién, tomando en
consideracion la aplicacion del régimen de corte, la preparacion de la maquina
herramienta y dispositivos universales, en el nivel de aplicaciéon (productivo).

Medir las piezas elaboradas aplicando los métodos de medicion y el manejo de
los instrumentos de medicién universales y dispositivos utilizados, seleccionando
estos por sus caracteristicas metrolégicas de acuerdo a la precision exigida en la
documentacion tecnoldgica y tomando en consideracion los errores que pueden
surgir durante la operacion y los defectos de elaboracion de las piezas.

ORIENTACIONES

El programa presenta los contenidos préacticos a desarrollar en los talleres de los
centros politécnicos o en las empresas en correspondencia con el perfil
ocupacional y el orden légico operacional.

El desarrollo de las actividades practicas deben planificarse a partir de los
objetivos de la asignatura declarados, que de una forma integral, estan en funcién
de las habilidades fundamentales a lograr en los alumnos en esta asignatura y
gue constituyen aspectos basicos de la preparacion practica, entre las que se
encuentran: Medir con instrumentos universales. Interpretar documentacion
tecnoldgica. Seleccionar y manipular herramientas manuales. Elaborar piezas
mediante operaciones basicas de torno, fresadora, rectificadoras y acepilladora.
Afilar herramientas. Aplicar normas de proteccion y salud al trabajador.

El profesor debe prever la relacion de las actividades practicas con las asignaturas
precedentes como mediciones Técnicas, Dibujo Técnico, Taller de Ajuste y otras
las cuales presentan una relacién muy estrecha y en las que deben mantenerse el
principio de coordinacién de contenidos como elemento fundamental para la
adquisicion de los conocimientos de los alumnos. Es importante que la informacion
técnica operacional no sustituya las clases tedricas, esta debe brindar la esencia
de la actividad laboral del dia de trabajo. El programa esta constituido por las
partes siguientes:

Para el ingreso 9no grado se distribuye de la forma siguiente.
Practicas de torneria (Mitad del Curso, 20 semanas)

Practicas de fresadora (Un cuarto del curso, 10 semanas)
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Practicas de acepillado (Un octavo del Curso, 5 semanas)
Practicas Rectificado (Un octavo del curso, 5 semanas).

Para el ingreso 12 grado se distribuye de la forma siguiente.
Préacticas de torneria (Mitad del Curso, 12 semanas)

Préacticas de fresadora (Un cuarto del curso, 6 semanas)
Practicas de acepillado (Un octavo del Curso, 3 semanas)
Practicas Rectificado (Un octavo del curso, 3 semanas).
Reserva una semana.

El programa constituye una asignatura en su conjunto, aspecto que determina la
preparacion de los profesores para que impartan los contenidos de varias
maquinas de tal forma que el profesor adquiera, en un mayor grado, la
responsabilidad de la formacion practica de sus alumnos. Esta asignatura se
evalla con una nota curso.

Las practicas deben prever las operaciones fundamentales a desarrollar y las
posibilidades de produccién de las maquinas existentes en el taller docente. Es
importante que los alumnos ejerciten las habilidades de cada maquina y que
adquieran independencia y confianza en el manejo y manipulacion de maquinas,
instrumentos y dispositivos.

Es importante considerar en cada practica la ejercitacion del afilado de
herramientas, la medicion con los instrumentos y la de terminacion de los
parametros correctos para cada operacion.

La rotacion de los talleres se debe establecer bajo el principio de mantener a los
alumnos el mayor tiempo en una maquina de forma continua.

Las practicas opcionales constituyen una profundizacion de las habilidades
practicas de los alumnos en las maquinas herramientas estudiadas. Estas seran
planificadas de acuerdo al grado de desarrollo practico alcanzado por los alumnos
y los intereses del centro politécnico relacionado con el potencial de los talleres y
la produccion. Cada centro puede determinar la variante a ejecutar entre las que
se encuentran.

La evaluacion de la asignatura es continua segun su caracter y grupo evaluativo.
El profesor en coordinacion con el departamento de la especialidad y el trabajo
metodoldgico que se realice debe establecer los aspectos a evaluar en cada

42



practica observando el cumplimiento de las habilidades rectoras a alcanzar en la
asignatura.

Los proyectos que se seleccionen o planifiquen realizar tanto en areas del centro
como de las empresas deben garantizar el cumplimiento de los temas a impartir
en lo cual juega un papel la organizacion y planificacion de la ensefianza
practica.

Las clases practicas se planifican con una duracién minima de 4 horas naturales,
con la finalidad de aprovechar y facilitar las condiciones de los talleres en cuanto
a la utilizacion més racional de materiales, herramientas y energia eléctrica, asi
como aprovechar la luz natural en las clases entre otros aspectos.

Plan tematico No. 1

Para los alumnos de nuevo ingreso en el curso escolar 2009-2010
Afio: 2do.

Nivel Ingreso 9no

Semanas lectivas: 40

Frecuencia semanal: 8horas

Total de horas de la asignatura: 320horas.

Horas
Unidad Tematicas
Total | Teoria | Practica
Torno 160 15 145

Torneria. Generalidades. Normas de
proteccioén y salud del trabajador

2 Practica de medicion 2 2

Estructura del Torno. Practica de Manejo y

Funcionamiento

Préactica de Refrentado y Construccion de
centros. Afilado de cuchillas para refrentar
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Practica de torneado de superficies

5 cilindricas, exteriores, lisas y| 16 14
escalonadas. Afilado de cuchillas
5 Practica de torneado de ranuras exteriores 16 14
y tronzado. Afilado de cuchilla
7 Préactica de taladrado. Torneado y
rasurado interior y de escariado de 16 14
orificios cilindricos Afilado de cuchillas y
brocas.
8 Practica de torneado de superficies 3 7
conicas exteriores
9 Practica de torneado de superficies
conicas interiores y escariado de orificios 8 7
conicos
Trabajo Complejo 16 16
10 Practicas de torneado de superficies 3 7
variadas y de forma. Afilado de chillas
11 Practica de acabado de superficies 8 7
12 Practica de tallado de roscas triangulares
. o : . 24 21
exteriores e interiores. Afilado de cuchilla
13 Practica de tallado de rosca rectangular y
trapecial exteriores e interiores. Afilado de 8 7
cuchillas
Ejercitacion de las habilidades rectoras 16 16
Fresadora. 80 73
14 Fresado: Generalidades. Normas de
proteccion y salud al trabajador 2 2
15 Préactica de medicion.
2 2

44




16 Préactica en el manejo y funcionamiento 4 4
fresadoras

17 Practica de fresado de superficies planas 16 14
conjugadas, rectangulares y oblicuas

18 Practicas de fresado de ranuras
rectangulares y tronzado de metales 3 7

19 Préactica de fresado de superficies de 3 7
forma y poliedros

20 Préactica de fresado de estrias en cilindros 3 ;
y conos

21 Préactica de fresado de ruedas dentadas 3 ;
cilindricas con dientes rectos y cremalleras

22 Préactica de fresado de ranuras
helicoidales y ruedas dentadas cilindricas 8 7
helicoidales
Trabajos complejos 16 16
Acepillado 40 37

23 |Acepillado. Generalidades. Normas de 5 5
proteccion y salud al trabajador

24 Préactica de medicion 2 2

25 Practica de manejo y funcionamiento de la 4 4
acepilladora y afilado de herramienta

26 Practica del acepillado de superficies 3 5
horizontales, verticales y en angulos

27 Préactica del acepillado de ranuras y 3 7
estrias exteriores e interiores

28 Préactica de acepillado de contornos 3 7

simples
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Ejercitacion de las habilidades rectoras 8 8
Rectificado 40 4 36

29 Generalidades. Normas de seguridad,
salud del trabajo y proteccion contra 1 1
incendio

30 Ejercicios en el manejo y funcionamiento 3 3
de las rectificadoras cilindricas y planas

31 Desmontaje, montaje y correccion de las 4 4
muelas abrasivas

32 Practicas de Rectificado de superficies
cilindricas lisas, escalonadas y conicas 8 1 7
exteriores

33 Practicas de Rectificado de superficies 3 1 .
planas y planas escalonadas.

34 Practicas de rectificado de superficies 3 1 .
cilindricas interiores, ranuras y tronzado
Ejercitacion de las habilidades rectoras 8 8

Total| 320 29 291

Plan teméatico No. 2

Plan analitico

Unidad No. 1.

Trabajador.

Introduccion. Importancia de la asignatura y contenido del programa. Campo de
aplicacion del torno. Vinculacion con otros talleres y asignaturas. Régimen de
trabajo en los talleres de estudio. Organizacion interna del taller. Distribucion de
los equipos. Evaluacion continua de la asignatura. Normas de seguridad e higiene
en el taller. Proteccion de los lugares peligrosos. Medios de proteccion humana.
Causas que provocan accidentes. Medidas contra incendios. Extintores. Funcién,
tipos y caracteristicas. Primeros auxilios en caso de accidente laboral.

Unidad No. 2. Practicas de medicion.
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Medios de medicion. Identificacion de los medios de medicion y control
utilizados en el torneado. Seleccion de los medios de medicion de acuerdo a sus
caracteristicas metrolégicas. Practicas de medicion con regla, Pie de Rey y
micrémetro en piezas torneadas. Determinar errores de forma y posicion de la
pieza. Croquizado de las piezas con sus medidas reales. Errores en que se
incurren al medir. Normas de seguridad e higiene al medir de forma directa en
la maquina. Proteccion y conservacion de los instrumentos.

Unidad No. 3. Estructura del torno. Practica de manejo y funcionamiento.

Concepto de maquina herramienta y del torno en particular. Descripcion general
de tornos universales existentes en el taller. Identificacion de las partes
fundamentales. Accesorios y dispositivos normalizados. Funcién y campo de
empleo. Practicas de manipulacion de tornos estaticos y en marcha. Manipulacién
de manivelas y controles. Seleccidbn de numero de revoluciones Yy avances.
Posicionamiento de las manivelas de acuerdo al régimen de corte seleccionado.
Practica de montaje de los accesorios generales: Plato universal, puntos y
contrapunta, herramienta de corte. Funcionamiento del sistema de lubricacion y
refrigeracion. Liquidos refrigerantes y aceites utilizados. Normas de seguridad e
higiene al trabajar en tornos.

Unidad No. 4. Préactica de Refrentado y construccion de centros. Afilado de
cuchillas para refrentar.

Aplicacion de la metodologia operacional para el refrentado de piezas. Métodos
de Instalacién de la pieza y la herramienta de corte. Centrado de la pieza.
Refrentado con avance manual y automatico. Profundidad de corte. Angulos de la
cuchilla. Aplicacién y manejo de los limbos. Utilizacién de topes. Refrentado de
caras paralelas con la precisidbn adecuada. Practicas de refrentado en piezas
diferentes (semiproductos laminados, fundidos, piezas cilindricas con agujeros,
etc.) Defectos y métodos de solucion. Régimen de corte (tablas) adecuado.
Refrigeracion. Seleccion de régimen de corte. Practica de Afilado de cuchillas
para refrentar. Construccién de centros. Metodologia operacional. Seleccién de
régimen de corte. Practicas de construccién de centros mediante broca combinada
y con broca y avellanadores de 60 grados y 120 grados. Seleccion del atil corte
de acuerdo a las dimensiones de la pieza. Normas de seguridad e higiene.
Practica de Afilado de cuchillas y de brocas para estas operaciones.

Unidad No. 5. Practica de torneado de superficies cilindricas exteriores, lisas y
escalonadas. Afilado de cuchillas para cilindrar.

Cilindrado. Aplicacion de la metodologia operacional en los diferentes métodos (al
aire, entre punto y entre plato y punto).Practicas de cilindrado en piezas lisas y

47



escalonadas en diferentes materiales. Practica de cilindrado en plato
autocentrante, entre plato y punto y entre punto. Instalacion y centrado de pieza.
Afinado de la maquina. Instalacion de pieza y herramienta de corte. Afilado de la
herramienta. Viruta de prueba, desbaste y acabado. Posicion de la cuchilla. Forma
y caracteristica de la cuchilla para cilindrar. Angulos y superficies. Préactica de
afilado. Metodologia. Comprobacién de angulos. Afilado para distintos materiales
(hierro fundido, materiales no ferrosos). Normas de seguridad e higiene en el
cilindrado y afilado de cuchillas. Régimen de corte segun material a elaborar.

Unidad No.6. Practica de torneado de ranuras exteriores y tronzado. Afilado de
cuchillas para ranurar y tronzar.

Ranuras exteriores. Aplicacion de la metodologia operacional para elaborar
ranuras (rectangulares, en forma de V y de radio). Seleccién de régimen de corte
para esta operacion. Afinado de la maquina. Instalaciéon de pieza y herramienta.
Medicion de ranuras por medio de regla, plantilla y pie de rey. Afilado de cuchilla
segun el método de ranurar y el material a elaborar. Tronzado. Metodologia
operacional. Forma de la cuchilla y fijacion en el soporte. Tronzado con avance
manual y automatico. Control de la medida. Préactica de ranurado, tronzado y
afilado de cuchilla. Aplicacion de refrigerante y lubricante. Normas de seguridad
e higiene.

Unidad No.7. Préactica de taladrado, torneado y ranurado interior y escariado de
orificios cilindricos. Afilado de cuchillas y brocas.

Aplicacion de la metodologia operacional del taladrado, torneado y ranurado
interior y escariado. Préctica de las operaciones anteriores. Practica de
taladrado de orificios pasantes y ciegos. Practica de afilado de broca helicoidal y
herramienta de corte para el mandrinado. Regimenes de corte en cada caso.
Elaboracion de forma manual y automatica. Comprobacién de la operacion.
Reglas, pie de rey, calibradores, etc. Normas de seguridad e higiene. Refrigerante
a utilizar. Afinado de la maquina. Torneado de superficies interiores pasantes y no
pasantes. Seleccién y colocacion de brocas y herramientas de corte. Practica de
ranurado interior. Instalacion de cuchilla. Practica de escariado de orificios
cilindricos. Util de corte. Instalacién. Procedimiento de elaboracion. Practica de
afilado de cuchillas de cilindrar y ranurar interior. Normas de seguridad e
higiene. Defectos y formas de evitarlos.

Unidad No. 8. Practica de torneado de superficies conicas exteriores.
Superficies conicas. Aplicacion de la metodologia operacional para elaborar
superficies conicas exteriores por diferentes meétodos. Practicas de conificado
mediante el giro del carro superior, procedimiento de elaboracién, régimen de
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corte. Practica de conificado mediante el desplazamiento del cabezal mouvil,
procedimiento de elaboracion, régimen de corte. Practica de conificado
mediante regla guia, procedimiento de elaboracion, régimen de corte. Practica
de conificado con cuchilla ancha, procedimiento de elaboracion, régimen de
corte. Practica de medicion y control de conos exteriores (plantillas, calibres,
goniémetros, pie de rey, etc). Defectos y formas de evitarlos. Empleo de liquidos
refrigerantes y lubricantes.

Unidad No. 9. Practica de torneado de superficies coénicas interiores y
escariado de orificios conicas.

Torneado de superficies conicas interiores. Aplicacion de la metodologia
operacional de los diferentes métodos. Practicas mediante el giro del carro
superior, por el desplazamiento de la regla guia y de la cuchilla. Seleccion del
diametro de la broca. Comprobacion del angulo. Tolerancia del agujero y afinado
de la maquina. Preparacion de la barra con la cuchilla. Afilado. Desbaste y
acabado en orificios ciegos y pasantes. Medicion y control con el pie dereyy
calibres patrones. Escariado de orificios conicos. Metodologia operacional.
Practicas de escariado de desbaste y acabado. Célculos de la tolerancia.
Escariado en orificios cilindricos escalonados. Calculo de la profundidad de los
salientes. Régimen de corte. Refrigerantes. Medicion y control. Normas de
seguridad higiene. Tabla de clasificacién de conos interiores.

Unidad No. 10. Practica de torneado de superficies variadas y de forma. Afilado
de cuchillas de forma.

Torneado con cuchillas de forma. Aplicacién de la metodologia. Practicas de
torneado de desbaste y acabado mediante el avance combinado;
Desplazamiento simultaneo de los avances longitudinal y transversal. Torneado
de superficies concavas y convexas con avance combinado. Practica de
torneado mediante el copiado. Dispositivo copiador. Practica de torneado
mediante cuchillas de forma. Practica de afilado de cuchillas. Afinado de la
méaquina. Angulos, filos y superficies de la cuchilla. Régimen de corte. Medicion
y comprobacion (plantillas, instrumentos de medicién). Normas de seguridad e
higiene. Refrigerante.

Unidad No. 11. Préctica de acabado de superficies.

Aplicacion de la metodologia operacional en acabado superficial. Practica de
acabado superficial en superficies cilindricas, conicas y de forma con telas, polvos
y pastas abrasivas. Comprobar el grado de acabado. Medicion y control con pie de
rey, micrometro. Moleteado de superficies cilindricas y conicas con
moleteadores, con roletas de dientes rectos y cruzados. Regimenes de corte.
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Manual y automatico. Lubricacion en el moleteado. Normas de seguridad e
higiene. Practicas de acabado superficial mediante el esmerilado, pulido y
moleteado. Utilizacion de nomogramas.

Unidad No. 12 Practica de tallado de roscas triangulares exteriores e
interiores. Afilado de cuchillas.

Metodologia operacional. Practica de tallado de rosca exterior segun la
direccion de la hélice. Afinado de la maquina. Preparacion de la pieza y util de
corte. Métodos de seleccion por tablas del paso y didmetros adecuados.
Seleccién del avance y numero de revoluciones. Penetracion de la cuchilla
perpendicular y oblicua. Practica de tallado de rosca interior, seleccion e
instalacién del util de corte. Preparacion del torno, procedimiento de elaboracion,
régimen de corte. Practica de afilado de la herramienta con sus angulos
correspondientes y montaje. Control del util de corte mediante gonidbmetro o
plantilla.  Utilizacidon del cuenta hilos. Normas de seguridad e higiene.
Refrigerante y lubricante. Control y medicion de la rosca. Tallado de roscas en
sistema métrico e inglés.

Utilizacién de los nomogramas.

Unidad No. 13 Préacticas de tallado de roscas rectangulares y trapeciales
exteriores e interiores. Afilado de cuchillas.

Practica de roscado rectangular exterior. Caracteristicas de la rosca, seleccion e
instalacion del util de corte, preparacion del torno, régimen de corte. Practica de
roscado rectangular interior, seleccién e instalacion del atil de corte, preparacion
del torno, procedimiento de elaboracion, régimen de corte. Practica de roscado
trapecial exterior. Caracteristicas, seleccion e instalacion del atil de corte,
preparacién del torno, procedimiento de elaboracion. Préactica de roscado
trapecial interior, seleccion e instalaciéon del util de  corte, procedimiento de
elaboracién, régimen de corte. Defectos, causas y medidas para evitarlos.
Practica de afilado de cuchillas rectangulares y trapeciales. Medicion y control de
las roscas elaboradas y de las cuchillas (calibres, plantillas, goniémetros, etc.).
Refrigerantes.
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Unidad No. 14. Fresado. Generalidades. Normas de proteccion y salud del
trabajador.

Campo de aplicacion de la fresadora. Vinculacion con las otras ocupaciones de
la especialidad y de la rama. Contenido de la asignatura. Régimen de trabajo en
los talleres de estudio. Organizacion interna del taller. Distribucion de los talleres.
Sistema de evaluacion que se aplicar y programas. Normas de seguridad e
higiene. Procedimiento de seguridad en los diferentes puestos de trabajo.
Proteccion de los lugares peligrosos. Medios de proteccién humano, utilizacién y
cuidado de los mismos. Instrucciones de seguridad del taller. Causas que
provocan accidentes. Medidas contra incendios. Sitios susceptibles de formacion
de incendios en el taller. Tipos y caracteristicas de los extintores. Forma de
aplicacion de los mismos. Forma de prestar los primeros auxilios en caso de
accidente laboral.

Unidad No. 15. Practicas de medicion.

Medicion. Manejo y lectura de los instrumentos de medicidén, graduados en
milimetros y en pulgadas. Pie de rey y micrometro. Ejercicios de medicién de
superficies cilindricas, lisas, escalonadas, exteriores e interiores. Ejercicios de
medicion de superficies planas paralelas, escalonadas y ranuradas. Ejercicios de
manejo con indicador de caratula escuadra, etc. Verificacion de la pieza segun
documento técnico. Analisis técnico del estado metroldgico de cada instrumento
de medicion. Elaboracion de croquis de la pieza con las medidas reales de la
pieza. Normas de seguridad e higiene.

Unidad No. 16. Practicas en el manejo y funcionamiento de las maquinas
fresadoras.

Puesta en marcha y parada de los motores eléctricos. Inversion de la rotacion del
husillo principal. Conexién y desconexion de la bomba del refrigerante.
Accionamiento manual y mecanico de los avances. Uso de los avances rapidos.
Uso y regulacion de los topes y seguros. Conocimiento y manejo de los anillos
graduados, forma de calcular su apreciacion, lectura de las escalas,
eliminaciéon del error a consecuencia de la holgura en el mecanismo.
Ejercitacion en el manejo y afinado de una fresadora para el fresado plano,
utilizando el tornillo de maquina, afinado en un régimen de corte dado, el
desplazamiento manual y mecanico y rapido de los avances. Montaje de los
accesorios generales. Tornillo de maquina, cabezal vertical, cabezal
mortajador. Montaje de los arboles porta fresas, asi como las fresas
cilindricas de disco vy frontales. Regulacion de la trompa. Montaje del soporte,
tirante y otros accesorios. Cambios de numeros de revoluciones y avances.
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Ejercitar la lectura de los anillos graduados y la eliminacion del error por la
holgura del mecanismo. Demostrar y ejercitar un corte de prueba. Tipos de
matrtillos y forma de martillado utilizado para el asentamiento de la pieza. Normas
de seguridad e higiene.

Unidad No. 17. Préactica de fresado de superficies planas conjugadas.
Rectangulares y oblicuas.

Fresado de superficies planas conjugadas, rectangulares. Sujecién de la piezay
afinado de la maquina. Fresado plano con fresas cilindricas y frontales.
Secuencia para la elaboracién de superficies planas, conjugadas, paralelas
y rectangulares, utilizando en el tornillo de la maquina calzos paralelos y
cilindricos de apoyo. Fresado de los extremos de prismas rectangulares con
fresado ascendente o descendente, fresado con fresas de disco o refrentado con
fresas frontales en maquinas de husillo horizontal. Fresado de escalones
rectangulares con fresas de disco o cilindricas y con fresas frontales o de
vastago, fresado con juego de fresas. Fresado de superficies oblicuas mediante
fresas angulares, por inclinacion de la pieza o por inclinacion del cabezal
vertical. Fresado oblicuo utilizando calzos angulares o inclinacion del tornillo de
maquina. Medicion con pie de rey y comprobaciéon con escuadras, goniémetros,
reglas de canto agudo y plantillas. Fresado de piezas colocadas
directamente sobre la mesa y sujecion por bridas. Comprobacion de la instalacion
en el tornillo de maquinas utilizando el gramil y/o el indicador de carétula.
Normas especificas de seguridad e higiene. Uso de la regla, pie de rey, la punta
de trazar para ejecutar el trazado plano de angulos. Granetear el trazado.
Rebabeado de las piezas al término de cada colocacion utilizando distintos tipos
de lima. Normas de seguridad e higiene durante el fresado plano, el trazado y el
limado de rebabas.

Unidad No. 18. Préctica de fresado de ranuras rectangulares y tronzado de
metales.

Fresado de ranuras rectangulares de diferentes tipos con fresas de disco vy
vastago. Pasantes y no pasantes (cerrados, semicerradas y abiertas).
Aplicando los regimenes de corte de acuerdo al tipo de fresa. Midiendo y
comprobando con el pie de rey y plantillas. Utilizando refrigerante y lubricante.
Aplicando las RPM y las normas de seguridad e higiene. Seleccion, montaje y
fijaciobn de la fresa de tronzar. Tronzado de perfiles con fijacion en el tornillo
de maquinas. Directamente a la mesa mediante bridas, mediante el fresado
paralelo y contra direccién. Midiendo y comprobando con regla, pie de rey,
escuadra o por el trazado. Aplicando las normas de seguridad e higiene para
el ranurado y el tronzado.
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Unidad No. 19. Préactica de fresado de superficies de forma y poliedros

Fresado de superficies de formas con fresas perfiladas, con juegos de fresas,
con avances combinados y con la mesa circular, medicion y comprobacion de las
superficies. de formas por el trazo y mediante plantillas y galgos, teniendo en
cuenta las causas que originan desechos y la aplicacién de las normas de
seguridad e higiene.

Preparacién de la méquina fresadora, montaje y fijacion del cabezal divisor y
de la contrapunta, alineacion de los puntos del cabezal divisor y la contrapunta.
Preparacion del cabezal divisor para efectuar las divisiones dadas, montaje y
fijacion del semiproducto, utilizacién del gato mecanico. Fresado de poliedros con
fresas cilindricas, frontales, de disco, con juego de fresas, medir con pie de rey,
gonibmetro y regla de canto agudo, analizando las causas que producen
desechos Yy la aplicacion de las normas de seguridad e higiene.

Unidad No. 20. Préactica de fresado de estrias en cilindros y conos.

Fresado de estrias de distintas formas en cilindros y conos. Sujecién del
semiproducto en el cabezal divisor y preparacion para la division. Seleccién de
las fresas para el fresado de ejes estriados, fresado con juegos de fresas.
Fresado con fresas de forma. Fresado de escariadores con dientes rectos.
Sujecion y alineaciéon del semiproducto en el cabezal divisor con lainclinaciéon
al angulo requerido. Fresado de escariadores conicos y fresas angulares de
dientes rectos. Medicion y comprobacién mediante pie de rey, calibre y
gonidmetros. Causas que producen desechos, aplicacion de las normas de
seguridad e higiene para el fresado de estrias en cilindros y conos.

Unidad No. 21. Practica de fresado de ruedas dentadas cilindricas de dientes
rectos y cremallera.

Fresado de ruedas dentadas cilindricas y cremalleras en las fresadoras
horizontales y verticales, montando y afinando el cabezal divisor y la contrapunta.
Colocacion de las piezas o los mandriles entre plato y punto o entre punto.
Seleccién, montaje y centrado de la fresa de disco modular o pitch. Fresado de
dientes rectos comprobandolo con el método de cuerda constante, utilizando el
pie de rey para engranaje y por el método de largo normal comun utilizando el pie
de rey de pata. Uso de la division simple o diferencial. Causas que provoquen
desechos y formas de prevenirlos, aplicar los regimenes de corte y las normas
de seguridad e higiene.
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Unidad No. 22. Practica de fresado de ranuras helicoidales y ruedas cilindricas
con dientes helicoidales.

Montaje y preparacion de la maquina. Montaje, fijacion y regulacion del
semiproducto. Montaje y alineacion del cabezal y la contrapunta. Montaje,
seleccion vy fijacion y centrado de la herramienta de corte. Célculo, montaje y
comprobacion del tren de engranaje para la obtencion del paso helicoidal. Uso de
tablas. Inclinacion de la mesa o del cabezal vertical. Fresado de ranuras
helicoidales de hélice derecha e izquierda con fresas de disco o de vastago.
Fresado de engranajes helicoidales de hélice izquierda y derecha por ambos
sistema. Fresado de cremalleras inclinadas. Montaje y regulacion del
semiproducto. Métodos para el fresado de cremalleras inclinadas sobre superficies
planas vy cilindricas. Medicibn y comprobacién. Causas que producen
desechos y normas de seguridad e higiene.

Unidad No. 23. Acepillado. Generalidades. Normas de proteccién y seguridad del
trabajador

Acepillado, aplicacion, vinculacion con otros talleres y asignaturas. Régimen de
trabajo en los talleres docentes. Organizacion del taller y puesto de trabajo.
Herramienta a utilizar. Evaluacién continua de la asignatura. Normas de seguridad
e higiene en el taller. Proteccion de lugares peligrosos. Medios de proteccion.
Causas que provocan accidentes. Medidas contra incendio.

Unidad No. 24. Practicas de medicion

Medios de medicion. Identificacion de los medios de medicion y control
utilizados en el acepillado. Practicas de medicién con regla metélica, pie de rey,
gonibmetro y otros en piezas elaboradas por medio del acepillado. Practicas de
comprobacién de rugosidad superficial por medio de la comparaciéon de
superficies elaboradas en esta maquina. Uso y cuidado de los medios de medicion
empleados.

Unidad No. 25. Practica en el manejo y funcionamiento de la acepilladora

Estructura de la acepilladora. Practica de identificacion de las partes
fundamentales y sus movimientos. Practica de arrancada y parada. Practica de
instalacion de  dispositivos: tornillo de maquina, elementos de sujecion, calzos
paralelos y escalonados y herramientas, su identificacion y utilizacion.
Identificacion del proceso de lubricacion de los elementos fundamentales. Normas
de seguridad e higiene. Practica en el manejo y funcionamiento manual y
automatico de los movimientos principales.
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Practica de seleccion de herramienta de corte y afilado para elaborar materiales
ferrosos y no ferrosos. Practica en la preparacién de la maquina: Instalacion del
tornillo de maquina, pieza y herramienta. Practica de corte de prueba y
determinacién del correcto afilado de la cuchilla en diferentes materiales. Préactica
con los nonios y escalas de cada movimiento de avance. Normas de seguridad e
higiene en la preparacion de la maquina y en el afilado.

Unidad No. 26. Practica del acepillado de superficies horizontales, verticales y en
angulos.

Practica de acepillado de superficies horizontales. Determinacion de la superficie a
elaborar, material y elementos de régimen de corte. Seleccién, afilado e
instalaciéon de la herramienta de corte. Instalacibn de la pieza. Practica de
acepillado de superficies verticales: Mediante avance vertical de la mesa y de la
cuchilla, manual y automético. Determinacion de la superficie a elaborar, material
y elementos de régimen de corte. Seleccidon, afilado e instalacion de la
herramienta de corte. Instalacidon de la pieza. Practica de acepillado de superficies
horizontales y verticales combinadas. Piezas tipos cubo y rectangular, etc.
Procedimiento y orden de elaboracién de las superficies. Defectos, causas y
medidas para evitarlos. Medicién y control de las piezas (pie de rey, escuadra,
etc.). Normas de seguridad e higiene.

Practica de elaboracién de superficies en angulo mediante la inclinacion del
semiproducto (por el trazado, por la inclinacion de la mesa, por calzos inclinados).
Procedimiento, determinacién del angulo a elaborar. Régimen de corte. Practica
de acepillado de superficies en angulo mediante el giro del tornillo de maquina.
Procedimiento, régimen de corte. Practica de acepillado de superficies en angulo
mediante la inclinacion del cabezal porta herramienta, procedimiento, régimen de
corte. Practica de acepillado de superficies en angulo mediante cuchilla ancha,
procedimiento, régimen de corte. Medicion y control de las superficies
elaboradas. Afilado de las herramientas de corte. Preparacion de la maquina para
cada meétodo. Practica de acepillado de superficies planas y angulares
combinadas, procedimiento y orden de elaboracion. Defectos, causas y medidas
para evitarlos. Normas de seguridad e higiene.

Unidad No. 27 Préactica de acepillado de ranuras y estrias exteriores e interiores.

Practica de acepillado de ranuras exteriores, seleccion, afilado e instalacion de la
cuchilla segun la forma de la ranura. Procedimiento de elaboracion, régimen de
corte. Elaboracion de ranuras rectangulares, semicircular, angular, etc. Practicas
de acepillado de estrias exteriores, seleccion y afilado de la cuchilla.
Procedimiento de elaboracion (En una pasada y en varias pasadas. Paso de las
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estrias. Elaboracion de estrias longitudinales y en angulos. Instalacion de las
piezas. Comprobacién de la geometria de las cuchillas. Defectos, causas y
medidas para evitarlos. Medicion y control de cada tipo de elaboracion. Pie de rey,
goniémetro, plantillas, etc. Normas de seguridad e higiene.

Practica de acepillado de ranuras interiores, seleccion, afilado e instalacion de la
cuchilla segun la forma de la ranura. Procedimiento de elaboracion. Régimen de
corte. Elaboracion de ranuras rectangulares, angular, etc. Practica de acepillado
de ranuras interiores multiples mediante dispositivos divisores. Preparacion del
dispositivo. Angulo de las divisiones. Procedimiento de elaboracion. Elaboracion
de ranuras interiores de dimensiones variadas. Practica de acepillado de estrias
interiores, seleccion, afilado e instalacion de la cuchilla segun la forma de la estria.
Procedimiento de elaboracion. Régimen de corte. Empleo de dispositivos
divisores. Division directa y normal (sencilla). Medicion y control de las superficies
elaboradas. Defectos, causas y medidas para evitarlos. Normas de seguridad e
higiene.

Unidad No. 28. Practica de acepillado de contornos simples

Practica de acepillado de contornos simples mediante avance combinado de forma
manual. Procedimiento de elaboracién. Régimen de corte. Preparacion de la pieza
(trazado). Pasadas de desbaste y acabado. Practica de acepillado de contornos
simples mediante avance combinado automético y manual. Procedimiento de
elaboracion. Régimen de corte. Preparacion de la pieza. Elaboraciéon de
superficies de forma concava, convexa y angular. Afilado de cuchillas. Medicion y
control mediante plantillas y otros medios. Defectos, causas y medidas para
evitarlos. Normas de seguridad e higiene.

Unidad No0.29. Generalidades. Normas de seguridad, salud del trabajo y
proteccion contra incendio.

Generalidades. Contenido de la asignatura. Regimenes de trabajo en los talleres
de estudio. Organizacién general del pafiol. Distribucién e instalaciéon de las
maquinas-herramienta en el area de rectificado. Dotacién de los puestos de
trabajo, herramientas y dispositivos, su reposicion, cuidado y nombre técnicos de
cada uno de ellos. Tipos de trabajo que se realizan en las rectificadoras. Normas
de seguridad e higiene. Procedimientos de seguridad durante el trabajo y
proteccion de los lugares peligrosos. Medios de proteccidon humana usados en la
asignatura. Uso y cuidado de los mismos.

Diferentes causas del traumatismo en los talleres y medidas preventivas. Medios
contra incendios. Causas de posible surgimiento de incendios en locales de los
talleres y de la escuela. Sitios especiales inflamables. Medidas contra incendios.
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Instrucciones para apagar incendios.

Unidad NO. 30 Ejercicios en el manejo y funcionamiento de las rectificadoras
cilindricas y planas

Ejercitar el manejo y funcionamiento de las rectificadoras cilindricas. Puesta en
marcha y parada del motor general del equipo. Puesta en marcha y parada del
sistema hidraulico. Puesta en marcha y parada del motor de la muela abrasiva.
Puesta en marcha y parada del cabezal de trabajo. Accionamiento manual de los
movimientos longitudinal y transversal de la mesa y cabezal rectificador,
respectivamente. Accionamiento mecanico de los movimientos longitudinal de la
mesa y del cabezal rectificador. Uso y regulacion de los  topes mecanicos
longitudinales. Seleccion de las velocidades y avances. Mantenimiento diario de
las maquinas rectificadoras. Inspeccién y lubricacién antes y después del trabajo.
Rectificado de prueba. Medicién y control de las superficies rectificadas mediante
pie de rey y micrédmetro. Ejercicio en el manejo y funcionamiento de las
rectificadoras planas rectangulares. Conexion y desconexion del plato
electromagnético. Puesta en marcha del sistema hidraulico. Montaje vy fijacion de
piezas sobre el plato electromagnético. Accionamiento manual rapido del cabezal
rectificador. Accionamiento manual y mecanico de la mesa longitudinal y
transversal. Regulacion de los topes longitudinales y transversales. Rectificado de
prueba. Control y medicion de la superficie mediante pie de rey, micrometro.
Ejercicio en el manejo y funcionamiento de rectificadoras planas circulares.
Ejercitar con los mandos del panel eléctrico. Conexién del plato electromagnético.
Conexion del sistema hidraulico. Conexién de los movimientos integrantes en las
rectificadoras. Seleccion de velocidades y regimenes de corte. Conocimiento y
manejo de las diferentes escalas graduadas. Calculos para determinar la
apreciacion de las escalas graduadas. Lectura de las escalas y ajuste de las
mismas a diferentes longitudes. Movimiento perdido (holgura), su consecuencia
en la precision del trabajo y formas de evitar su efecto. Norma de seguridad e
higiene.

Unidad No.31. Desmontaje, montaje y correccion de las muelas abrasivas

Desmontaje, montaje y correccion de muelas abrasivas para rectificadoras
cilindricas. Empleo de la tuerca extractora. Desmontaje de muela de sus bridas.
Prueba de resonancia. Montaje y fijacion de la muela con sus bridas. Balanceo y
correccion de la muela abrasiva. Montaje y ajuste de la muela en el husillo de la
rectificadora cilindrica. Desmontaje, montaje y correccion de muelas abrasivas
para la rectificadora plana. Empleo de instrumentos mecanicos para la extraccion
de la muela abrasiva en la rectificadora plana. Desmontaje y comprobacion de la
muela. Montaje, fijacion, balanceo y correccion de las muelas abrasivas. Montaje y
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ajuste de las muelas segun el tipo de maquinas planas rectangulares y circulares.

Unidad No.32 Practica de rectificado de superficies cilindricas, lisas, escalonadas
y conicas exteriores Rectificado de ejes lisos entre puntos. Seleccion y control de
los puntos para la sujecion de la pieza. Comprobacién de la alineacion de los
puntos montados en los cabezales. Regulacion del cabezal de trabajo y la contra
punta, en dependencia de la longitud de la pieza. Ajuste de los topes
longitudinales. Colocacion del perno, engrase de los orificios de centrado y
colocacion de la pieza entre puntos. Acercamiento de la muela a la pieza
apreciando la tangencia mediante el liquido refrigerante, en el sonido y la chispa.
Realizar pasadas de la cilindricidad de la pieza. Reajuste de la cilindricidad de la
superficie de la pieza mediante la mesa superior. Pasadas de desbaste y acabado.
Medicion de la pieza, mediante pie de rey y micrometro. Rectificado de ejes lisos
entre puntos por penetracion. Preparacion de la maquina, seleccion de los
regimenes y avance. Preparacion y montaje de la pieza. Realizar pasadas a
prueba. Medicidn de las piezas mediante pie de rey y micrémetros. Rectificado de
ejes lisos entre puntos por seccion. Preparacion de las maquinas, seleccién de los
regimenes de corte y avances. Preparacion y montaje de la pieza. Realizar cortes
de prueba. Corte de desbaste y acabado. Medicién de la pieza mediante pie de
rey y micrometro. Rectificado de ejes lisos con la profundidad requerida en la
muela abrasiva. Preparacion de la maquina. Seleccién de los regimenes de corte y
avance. Preparaciéon y montaje de las piezas. Corte y prueba, desbaste y
acabado. Medicion de las piezas mediante pie de rey y micrometros. Normas de
seguridad e higiene. Rectificado de superficie cilindricas de ejes escalonados.
Preparacién de la maquina. Preparacion y montaje de la pieza. Ajuste de los topes
longitudinales. Procedimiento de elaboracién. Corte de prueba y comprobacion.
Corte de desbaste y acabado. Mediciébn y comprobacion de la pieza mediante
micrémetros. Rectificado de ejes escalonados mediante penetracion y pasadas
longitudinales. Preparacion de la maquina y montaje de la pieza. Procedimiento
de elaboracion. Corte de pruebas y comprobacion. Corte de desbaste y acabado.
Medicion y comprobacién mediante micrometros. Rectificado de caras laterales en
ejes escalonados. Preparacion de la maquina. Vaciado lateral de la muela
mediante piedra de carborundun y diamante. Montaje de la pieza. Rectificado de
superficies escalonadas frontales mediante el vacio de la cara lateral de la muela.
Ejecutar la tangencia por medio de la mesa. Rectificado de superficies
escalonadas frontales mediante la inclinacién del cabezal rectificador y la periferia
de la muela. Ejecutar la comprobacién de la perpendicularidad entre las caras
laterales. Medicion y comprobacion de la longitud total de la pieza. Norma de
seguridad e higiene. Rectificado de superficies conicas exteriores por el giro de la
sobremesa. Preparacion de la maquina. Preparacion de la pieza. Determinacion
del grosor de elaboracion. Determinacion de los regimenes de corte. Elaboracion
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de desbaste y acabado. Control de la conicidad. Correccion de la sobremesa al
angulo preciso. Factores que pueden producir desechos. Reglas de seguridad en
el trabajo. Rectificado de superficies conicas exteriores por el giro del cabezal de
trabajo. Preparacion de la maquina. Preparacion de la pieza. Colocacion y
montaje de la pieza en la maquina. Elaboracién de desbaste y acabado. Control
del angulo de la pieza. Reajuste del angulo mediante la sobremesa. Reglas de
seguridad. Rectificado de la superficie coénicas exteriores mediante el giro del
cabezal rectificador y entre puntos. Preparacion de maquina. Montaje y
colocacién de la pieza. Elaboracion y control de las exigencias técnicas y reglas
de seguridad durante el trabajo. Rectificado de superficies conicas mediante la
combinacion del cabezal de trabajo y el cabezal rectificador. Preparacion de la
maquina y de la pieza. Tangencia de prueba. Control mediante plantilla,
gonidmetros y calibres conicos. Rectificado de superficies conicas exteriores entre
puntos con el perfil tallado en la muela. Preparacion de la maquina. Preparacion
de la pieza. Tangencia de prueba. Elaboracién de desbaste y acabado. Control de
la superficie conica con calibre, goniometro y plantilla. Reglas de seguridad en el
trabajo. Rectificado de superficies conicas exteriores sujetas entre puntos de
dispositivos especiales. Preparacion de la maquina y montaje de dispositivo.
Preparacion y montaje de la pieza. Seleccion de los regimenes de corte.
Elaboracion de desbaste y acabado. Reglas sobre las técnicas de seguridad.

Unidad No. 33. PRACTICAS DE RECTIFICADO DE SUPERFICIE PLANAS

Rectificado de superficies planas, lisas en piezas sujetas en el plato magnético.
Preparacion de la maquina para el trabajo, regulacion de los topes. Preparacion y
montaje de la pieza en el plato magnético. Rectificado de prueba, desbaste y
acabado de piezas lisas con empleo de refrigerante. Rectificado de desbaste y
acabado en piezas planas lisas sin el empleo de refrigerante, utilizando muelas
pequefias. Rectificado de piezas planas lisas manteniendo el paralelismo entre
las caras. Mediciébn y comprobacion de las piezas rectificadas. Rectificado de
superficies planas lisas sujetas en el tornillo de maquina (mordazas). Preparacion
de la maquina y montaje del tornillo de maquina. Preparacién, montaje y nivelacion
de la pieza en el tornillo de maquina. Rectificado de desbaste y acabado de
superficies planas lisas con el empleo de refrigerantes. Rectificado de desbaste y
acabado de superficies planas lisas manteniendo el paralelismo entre las caras.
Medicion y comprobacion de las superficies rectificadas sobre una dimension
dada. Rectificado de superficie planas lisas sobre las guias de la mesa.
Preparacion de la maquina y de la pieza. Montaje y fijacion de las piezas a
rectificar. Seleccion de los regimenes de corte y avance. Rectificado de desbaste y
acabado. Medicion y comprobacion de las superficies rectificadas. Rectificado de
superficies lisas en maquinas planas circulares. Preparacion de la maquina y de la

59



pieza o piezas a rectificar. Seleccion de los regimenes de corte y avance.
Rectificado de desbaste y acabado. Medicién y comprobacion de las superficies
rectificadas. Norma de seguridad e higiene. Rectificado de superficies planas
escalonadas. Preparacion de la maquina y de la pieza a rectificar. Determinacién
de los espesores de elaboracion y distribucion de los mismos. Procedimiento de
elaboracion. Corte de desbaste y acabado. Medicion y comprobacion de las
superficies escalonadas rectificadas. Rectificado de superficies planas
escalonadas incluyendo las caras laterales. Preparacion de la maquina. Vaciado
lateral de la muela mediante piedra de carborundun y diamante. Montaje y
alineacion de la pieza. Rectificado de superficies frontales del escalén mediante el
vaciado de la muela. Efectuar tangencia mediante el avance manual. Rectificado
de desbaste y acabado y su control. Reglas de seguridad.

Unidad No.34. Practicas de rectificado de superficies cilindricas interiores

Rectificado de orificios pasantes. Preparacion de la maquina. Seleccion de los
regimenes de corte. Seleccion y adaptacion de la muela. Utilizacion de
refrigerantes. Control de la pieza con extensdmetros. Factores que producen
defectos. Reglas de seguridad especificas. Rectificado de orificios cilindricos
ciegos 0 no pasantes. Preparacion de la maquina. Seleccién, colocacion y
preparacion de la muela de interior. Colocacion y centrado de la pieza.
Procedimiento de elaboracion. Control de las exigencias técnicas. Factores que
producen defectos. Reglas de seguridad en el trabajo. Rectificado de orificios
cilindricos escalonados. Preparaciéon de la maquina. Seleccion de la muela.
Procedimiento de elaboracién. Regimenes de corte. Elaboracion de los topes.
Elaboracion de desbaste y acabado. Control de orificios. Factores que producen
defectos. Reglas de seguridad. Manejo y funcionamiento de maquinas especiales
para interior. Caracteristicas de las maquinas. Regimenes de corte, uso de las
tablas de la maquina. Puesta en marcha de los movimientos. Procedimiento de
trabajo y manipulacién de la maquina. Reglas de seguridad durante el trabajo.

Unidad No.35. Practicas de rectificado de ranuras rectangulares en piezas planas
y cilindricas. Tronzado. Rectificado de ranuras rectangulares anchas en maquinas
planas. Preparacion de la muela. Distribucibn del grosor de elaboracion.
Colocacion y alimentacion de la pieza. Procedimiento de elaboracion. Factores
gue producen defectos. Reglas de seguridad. Rectificado de ranuras rectangulares
en forma circular en maquinas cilindricas. Preparacion de muela. Sujecion de la
pieza entre puntos. Procedimiento de elaboracion. Distribucién del margen de
elaboracion. Factores que producen desechos. Rectificado de ranuras
rectangulares de forma circular en maquinas planas. Preparacion de la muela.
Preparacion, alineacion y montaje del dispositivo sobre el plato electromagnético.
Sujecion de la pieza en el dispositivo. Regimenes de corte. Procedimiento de
elaboracion y control de la ranura. Reglas de seguridad. Rectificado de ranuras
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estrechas en maquinas planas. Eleccion y preparacion de la muela. Forma de
sujecion de la pieza. Regimenes de corte. Procedimiento de elaboracion. Control
de las dimensiones. Reglas de seguridad. Tronzado de piezas de diferentes tipos
de seccion. Preparacion de la maquina. Eleccidén y adaptacion de la velocidad de
corte en la maquina. Eleccion y preparacion y montaje de la muela de tronzar.
Montaje y alineacion del dispositivo y la pieza sobre el plato magnético.
Procedimiento de corte. Control de las dimensiones. Reglas de seguridad en el
trabajo.

EVALUACION:

La asignatura se evaltua por el grupo No. Il establecido por la Resolucion
Ministerial No. 120/2009.

Las asignaturas del Grupo Il obtienen la nota final de la siguiente forma:
e Por el promedio de las actividades practicas realizadas en base a 100
puntos.
BIBLIOGRAFIA:
- Manual del ajustador. N. Makienko. Mir
- Manual del tornero. B. Brushtein y otros. Educacion
- Manual del fresador. A.F. Barbashov. Mir.
- Trabajos de taller mecanico. Pueblo y Educacion

- Manual del afilado de herramienta. F. Selvira y otros. Puebloy Educacion.
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Anexo Il

Anélisis de documentos:

Objetivo: analizar los documentos normativos que rigen la Educaciéon Técnica-
Profesional en la especialidad Mecéanica Industrial, asi como la literatura necesaria
para realizar la fundamentacion tedrico — metodoldgica que sustentan el problema
y su solucion.

Documentos a revisar:

Plan de estudios de la Educacion Técnica — Profesional.

- Perfil ocupacional de la especialidad Mecénica Industrial

- Programa de la asignatura Taller de Maquinado.

- Orientaciones metodoldgicas de la asignatura Taller de Maquinado.

- Bibliografia de la asignatura Mecéanica Industrial.
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Anexo |l

Guia de observacion
Objetivo: Observar cobmo se desarrolla los contenidos relacionados con los
riesgos laborales y que bibliografia se utiliza por los estudiantes.
Aspectos a observar:
o Atencién mostrada a clases.
o El dominio del contenido por parte del estudiante.
o La motivacion en la actividad.
o Participacion en clases.
o Atencion a los riesgos laborales en la actividad docente.

o Calidad en las respuestas.
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Anexo IV

Encuesta a estudiantes:
Compaiiero estudiante:
Con el objetivo de conocer las necesidades para el estudio de los riesgos
laborales en el Taller de Maquinado, necesitamos que den respuesta a las
siguientes interrogantes. Sus respuestas seran de gran utilidad para el
desarrollo de nuestro trabajo, por lo que le agrademos la colaboracion que nos
pueda prestar.
Cuestionario:
1. ¢Cbmo valoras la preparacion referida a los riesgos laborales en el Taller de
Maquinado?
------- Preparado --------Regularmente Preparado  ---------No Preparado
2. ¢Cuenta el tema con medios que facilite su preparacion en dicho
contenido?
-------- Si -------No --------Parcialmente
3. ¢Los profesores de la asignatura Taller de Maquinado hacen referencia a
los riesgos laborales en sus clases?
----- Aveces ------Siempre ------Nunca ------Sin Opinién
4. ;Consideras necesario la elaboracion de un folleto con contenidos
novedosos y actualizados sobre los riesgos laborales en el Taller de
Maquinado?

Muchas gracias.
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Anexo V

Entrevistas a profesores:
La presente entrevista tiene como objetivo conocer la necesidad de medios
para el tema Riesgos Laborales en el Taller de Maquinado por lo que pedimos
gue responda las siguientes interrogantes, de ello depende en gran medida el
logro de los objetivos propuestos.
Cuestionario:
1. ¢Como valora la preparacion de los estudiantes en los contenidos
relacionados con los riesgos laborales en el Taller de Maquinado?

------- Preparado  -----Regularmente Preparado  ------ No Preparado

2. ¢Cuenta el tema con medios que permita al estudiante realizar su

preparacion de forma independiente?

3. ¢Responden los contenidos existentes, al desarrollo del contenido sobre
riesgos laborales en el Taller de Maquinado?

----- Siempre  ------Aveces ------Nunca

4. ¢Consideras necesario la elaboracion de un folleto en la asignatura Taller
de Maquinado, que ayude a la preparacion y al desarrollo del estudiante
con contenidos novedosos y actualizados sobre los riesgos laborales?

----- Si ------NoO ---------Sin Opinién

5. ¢Qué surgiere que se debe incluir en el folleto con vista a perfeccionar la
preparacion para el desarrollo de las clases y estudio independiente en el

tema relacionado con los riesgos laborales en el Taller de Maquinado?

Muchas Gracias
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Anexo VI:

Prueba pedagogica de entrada:

Se le aplicé a la muestra seleccionada con el objetivo de constatar el nivel de
conocimiento de los estudiantes en el tema referido a riesgos laborales.
Estimado estudiante: solicitamos su colaboracion para determinar su conocimiento
referido a los riesgos laborales.
1- ¢Es abordado el tema referido a riesgos laborales por parte del profesor en
sus clases?
2- ¢Qué entiende usted por riesgo laboral?
3- Marqgue con una X los aspectos que considere que son riesgos laborales en
el Taller de Maquinado.

------ por intoxicacién ------ por accidentes de coches ----- por vibraciones
----- riesgos mecanicos ------ riesgos quimicos ------ riesgos por polvos
----- riesgos por iluminacion ------ riesgos por explosién  ----- por ventilacion
----riesgos biolégicos ~ ----- por ruidos.

2. ¢Qué consecuencias puede traer para su salud estar sometido a un
riesgo laboral?

3. ¢Qué medidas se pueden emplear para contrarrestar estos riesgos?

Muchas gracias.
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Anexo VII:

Criterio de especialistas:

Compaifiero(a) Especialista:

Teniendo en cuenta su preparacion profesional y su experiencia como
profesor e investigador(a), solicitamos su colaboracion para la valoracion de
la propuesta de un folleto dirigido a elevar el aprendizaje de los estudiantes
del primer afio de la especialidad de Mecanica Industrial en la asignatura
Taller de Maquinado.

Nombre:

Centro de Trabajo:

Especialidad:

Categoria Académica:

Cargo que ocupa:

Grado Cientifico:

Experiencia Laboral:

1)- Aspectos a valorar:
v Correspondencia del folleto con las necesidades del plan de estudio.
v Actualidad del contenido.
v Calidad de la evaluacion del folleto.
v Sugerencias y/o modificaciones del mismo.
2)- Valora la propuesta marcando con una X donde consideres:
a)- Establezca la pertinencia de la propuesta en:
____Muy Pertinente ___ Pertinente ___ Poco Pertinente __ No Pertinente
b)- Establezca la viabilidad de la propuesta:
__Muy Viable __ Viable __ Poco Viable __ Noviable
c)- Establezca la originalidad de la propuesta:
___Muy Original ___ Original ___ Poco Original __ No Original
d)- Establezca la confiabilidad de la propuesta:

____Muy Confiable __ Confiable __ Poco Confiable __ No Confiable.
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Anexo VIlI;

Relacion de especialistas:

Categorias
N° | Especialistas Docentes 'y | Titulo Experiencia | Centro
Cientifica
1 Lic.
Juan Reyes Profesor Construccién | 27 afios IPI: L&zaro
de Cérdenas
Maquinarias
2 Leonor Medina Ing. 30 afos IPI:
Correa Mecanica Lazaro
Cérdenas
3 Fredys Garcia | Profesor Lic. en ISP:“Félix
Gonzalez construccion 24 afios | Varela”

de

maquinarias
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Anexo IX:

Prueba pedagodgica final:

Objetivo: Constatar el nivel con que han sido vencidos los objetivos

relacionados con los riesgos laborales en el Taller de Maquinado.

1)- ¢ Como se define el riesgo laboral?
2)- Mencione los riesgos mas frecuentes en el Taller de Maquinado.

3)- Diga verdadero 6 falso segun corresponda. Justifique los que considere

falsos

----- En un Taller de Maquinado se puede estar sometido a riesgos laborales
por la falta de iluminacion.
----- En el Taller de Maquinado se puede observar que es mas frecuente a
que existan riesgos bioldgicos.
----- Los riesgos mecanicos son los mas importantes a tener en cuenta en
un Taller de Maquinado.
----- Las personas que estan propensas a vibraciones pueden sufrir dafios
severos a la salud.
4)- Relacione al menos tres riesgos laborales mas frecuentes en un Taller
de Maquinado asi como las consecuencias que este traeria para la salud
humana.
5)- Mencione las medidas que se pueden tomar para disminuir los

principales riesgos laborales en el Taller de Maquinado.
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